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2/DORMER OUTILS ROTATIFS MONOBLOCS — CONTENU (PAR ORDRE ALPHABETIQUE)
FAMILLE FAMILLE i FAMILLE FAMILLE
E E282 186 E605 116 F150 255
E000 9% E286 169 E606 99 F170 256
E00OTIN 97 E287 156 E610 91 F180 257
E001 98 E288 143 E620 195 F190 258
E002 m E289 120 E621 196 F201 249
E002TIN 3 E290 130 E650 115 F202 264
E003 114 E291 117 E651 155 F272 267
E011 138 E292 118 E653 202 F300 259
E013 142 E293 121 E654 168 F302 265
E021 151 E294 119 E708 206 F310 260
E023 154 E295 122 E709 204 312 266
E031 164 E296 123 E710 199 F320 261
E033 167 E297 39 E711 201 F330 262
E041 191 E298 47 E712 203 F370 263
E043 194 E299 57 E714 198 J
E100 74 E300 59 E720 205 J200 224
E101 77 E303 89 E721 200 J205 225
E102 76 E334 £ EP006G 93 1210 226
E105 124 E335 51 EPOOGH 92 15 227
E108 144 E382 61 EPOOTIN 94 1220 228
Em 157 E383 60 EPO16H 95 1225 229
E115 171 E384 58 EP10 135 J235 230
E119 184 E390 38 EP10TIN 136 J245 231
E200 78 E412 48 EP11 137 1260 233
E201 36 E414 54 EP20 149 J280 232
E207 104 E422 102 EP21 150 L
E212 106 E423 103 EP30 162 Looo 210
E216 100 E471 45 EP31 163 L001 M
E225 145 E472 46 EP40 189 Lo02 212
E229 158 E473 55 EP41 190 L110 214
E237 80 E474 56 EX006G 109 L2 215
E238 52 E500 82 EX006H 108 113 209
E239 53 E501 86 EXOOTIN 110 L4 209
E240 s E504 88 EX016H m 1115 210
E241 44 E513 131 EX10 139 L9 208
E242 129 E515 147 EX10TIN 140 L120 213
E243 207 E524 160 EXT1 141 L126 208
E250 79 E531 m EX20 152 M
E251 81 E533 175 EX21 153 M200-1 272
E252 37 E534 174 EX30 165 M200-2 272
E255 40 E536 176 EX31 166 M200-3 273
E256 f £538 179 EX40 192 T
E258 105 E539 178 EX41 193 1200 L
E260 49 E542 180 F 1201 2
£261 50 E544 183 F100 48 1205 22
£263 107 E545 182 F108 250 1206 3
£266 101 E547 187 F110 251 1210 2
£268 127 E550 197 F120 252 1215 2
E275 146 E570 170 F130 253
E278 159 E600 90 F140 254
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Définition générale

acier, acier inoxydable, etc.
Définition en fonction

BvEN S

de la structure/composition
acier simple au carbone, acier
spécial, etc.

P MK N S H
P1
P2
P3
P4
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GROUPES DE MATERIAUX A USINER (WMG)

Définition en fonction

de la dureté/résistance a la traction max.
160 <220 HB, 620 < 900 n/mm?; etc.

P
2 | ]|
2 BEE
s HEE
4 BN

A PROPOS DE LA CLASSIFICATION DES MATERIAUX A USINER DE DORMER PRAMET

Les groupes de matériaux a usiner (WMG pour Workpiece Material
Groups) permettent de choisir plus facilement et en toute assurance
le bon outil de coupe avec les valeurs de départ adaptées aux condi-
tions d'un usinage particulier.

Dormer Pramet classe les matériaux a usiner en six groupes de cou-
leurs différentes :

¢ Bleu: aciers et aciers moulés (groupe P)

¢ Jaune: aciers inoxydables (groupe M)

* Rouge: fontes (groupe K)

¢ Vert: métaux non ferreux (groupe N)

¢ Brun : alliages haute température (groupe S)

® Gris: matériaux durs (groupe H)

Chacun de ces groupes se divise en sous-groupes en fonction de la
structure et/ou de la composition des matériaux. Par exemple, les
aciers et aciers moulés du groupe P sont classés en quatre sous-
groupes, comme suit :

¢ P1: acier de décolletage

* P2: acier simple au carbone

® P3: acier allié

* P4: acier a outil

Un dernier classement se fait en fonction des propriétés du matériau,
comme sa dureté et sa résistance a la traction maximale. Nos clients
peuvent ainsi choisir I'outil le mieux adapté a leur application et ils
disposent des valeurs de vitesse de coupe et d'avance initiales.

Le tableau de la page suivante comprend une description de chaque
groupe de matériaux a usiner ainsi que des exemples, avec des dési-
gnations courantes.
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GROUPES DE MATERIAUX A USINER (WMG)

o 2 e fl Dureté Résistance a la traction
Groupels0  Groupes de matériaux a usiner (WMG) (HB ou HRQ) max. (MPa)
P11 Acier de deécall Manganése <240HB <830
P1 p1y hderdedeco dEp A Manganése et phosphore < 180HB <620
(aciers au carbone, usinabilité accrue) :
P13 Manganése/phosphore et plomb <180HB <620
P21 Acier simole au carbone Teneur en carbone <0,25 %c < 180HB <620
P2 P22 terst p 2 ; Teneur en carbone <0,55 %c <240HB <830
(aciers principalement composés de fer et de carbone)
P2.3 Teneur en carbone <0,55 %c <300HB <1030
P3.1 Ader alié Recuit <180HB <620
P3 :; (aciers au carbone avec une teneur en alliage < 10 %) Durci et trempé ;28 : igg :g :9602:;923)
P41 Acier 3 outil Recuit <26 HRC <900
R P2 (;:zraaﬁ:lég écial pour outils, moules et matrices) Durci et trempé 26-39HRC > 900 <1240
P43 pecatp ' P 39-45HRC > 1240 < 1450
M1 M1.1 Acierinoxydable ferritique <160 HB <520
M1.2 (alliages non durcissables au chrome droit) 160 — 220 HB > 520 <700
M2.1 Adier inoxydabl ensiti Recuit <200HB <670
M2 M2 | ocrimoxyoablemartensitique Revenu et trempé 200280 HB > 670.< 950
(alliages durcissables au chrome droit) 2 ==
M2.3 Durci par précipitation 280-380HB > 950 <1300
M M3.1 Aeler inoxydable austénTt <200HB <750
M3 w3y paerimowdableausenitique . 200- 260 HB >750<870
(alliages chrome-nickel et chrome-nickel-manganése)
M3.3 260300 HB > 870 < 1040
M4.1 Acier inoxydable super-austénitique et austéno-ferritique (duplex) <300HB <990
M4
M4.2  Acier inoxydable austénitique a durcissement par précipitation 300-380HB <1320
K1.1 3 ST o ) i TROSTIAS Ferritique ou ferritique-perlitique < 180HB <190
TR ot arsel(ASTM 8 ou fonte grise pourliauitomob l(ASTMIA1 59/ Ferrtique-perlitique ou perlitique 180 240 HB >190<310
(pieces moulées en fer-carbone avec micro-structure graphite lamellaire) =
K1.3 Perlitique 240-280HB >310<390
K2.1 , Ferritique <160 HB <400
K2 K22 (FOIT;T(Z;“ IZI(LETE:S iﬁSfTe':‘(Aaérgae avec micro-structure sans graphite) SRR R 15 160-200H8 DU
K230 " e Perltigue 200- 240HB > 550 < 660
K3.1 , Ferritique < 180HB <560
K3 k3o Fontemalléable (ASTM AS36) ! . ) Ferritique ou perlitique 180— 220HB > 560 <680
(pieces moulées en fer-carbone avec micro-structure en graphite nodulaire) o
K3.3 Perlitique 220-260HB > 680 <800
ka1 Fonte grlse auste'nmque’(A'S'TM A436) (pieces moulées en alliage fer-carbone avec micro-structure <180HB <190
graphite lamellaire austénitique)
Fonte malléable austénitique (ASTM A439 ou ASTM A571)
ka K2 (alliage fer-carbone avec micro-structure graphite nodulaire austénitique) St SHD
k4.3 s o <280HB > 840 <980
ka4 Fon'te malléable a trempe eFagee (ASTM A897) N 280320 HB > 980< 1130
(alliage fer-carbone avec micro-structure ausferritique)
K4.5 320-360HB > 1130 < 1280
K5.1 N X N . Ferritique <180HB <400
K5 K52 '(:olnetc: r?::m:l:s ::rfr:rlc:al?Lﬁn?;?/zziiisjélizMrﬁsﬁft)e vermiculaire) Ferritique-perltique 180~ 220H8 > 400450
ks3 P el Perltique 220-260HB > 450 <500
N1.1 Aluminium pur corroyé <60HB <240
N1 N1.2 Alliages d'aluminium corfové Semi-trempé 60— 100 HB > 240 <400
R y Trempé 100 150 HB >400 <590
N2.1 <75HB <240
N2  N2.2 Alliages d'aluminium moulé 75-90HB >240<270
N2.3 90— 140HB > 270 <440
N N3.1  Alliages de cuivre de décolletage avec d'excellentes propriétés d'usinage = =
N3  N3.2 Alliages de cuivre a copeaux courts avec des propriétés d'usinage bonnes a moyennes - -
N33 Alliages de cuivre a longs copeaux et cuivre électrolytique avec des propriétés d'usinage médiocres B _
"~ amoyennes
N4.1  Polyméres et thermoplastiques = =
N4  N4.2 Polyméres thermodurcissables - -
N4.3  Polymeéres renforcés ou composites = =
N5  N51 Graphite - -
S11 <200HB <660
S1 $1.2  Titane ou alliages de titane 200280 HB > 660 < 950
$1.3 280360 HB >950 <1200
S2.1 . R ) <200HB <690
S S2 5 Alliages a base de fer haute température 00— 230 B N
$3.1 . . . , <280HB <940
S3 @2 Alliages & base de nickel haute température 280360 HB > 940< 1200
41 ) . <240HB <800
S4 42 Alliages a base de cuivre haute température 240-320HB - 800 < 1070
H1  H11 Fonteen coquille <440HB -
H2.1 , <55HRC -
H2 e Fonte trempée > 55 HRC B
H H3.1 X . <5THRC =
H3 W32 Acier trempé < 55 HRC 51— S5 HRC B
H4.1 . , 55-59 HRC =
H4 a2 Acier trempé > 55 HRC < 59 HRC -



Tous les outils de coupe se définissent selon un certain nombre de parameétres arrétés par la norme I1SO 13399. La liste qui suit reprend tous
les paramétres mentionnés dans le présent catalogue, accompagnés de leur définition.

La norme ISO 13399 est une norme internationale de représentation des données relatives aux outils de coupe. Il réunit des dimensions et des
parametres dans un format neutre, indépendant de tout systeme particulier ou de toute nomenclature d'entreprise. Lorsqu'un outil de coupe
est clairement défini selon une norme internationale, tous les types de logiciels peuvent traiter les données électroniques plus rapidement, ce
qui améliore la qualité des communications et contribue a la fluidité des échanges d'informations. L'emploi d'un langage commun pour décrire
nos outils de coupe facilite la communication entre les systémes. La collecte de données de qualité concernant nos 40 000 outils et plaquettes
indexables vous permettra de gagner un temps considérable. En adoptant un systéme conforme a la norme I1SO 13399, il ne sera pas nécessaire
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d'interpréter les données ni de les saisir manuellement dans votre systeme.

EXEMPLES:

(2]

=

P4

]

WSC 2
E ‘\nnqqqqnnnnnnnnnnnnnn 74l> 7777777777 s }>
- = - el LLSC
L OAL N
A
o | I
=
Y
OAL

1S0 13399 Description
BD Diamétre du corps
DCON MS Diamétre de raccordement c6té machine
DRVS Taille a entrainer
LDP Longueur de la partie perforante
LSC Longueur de serrage
LU Longueur utile
NOF Nombre de goujures
OAL Longueur totale
PHD Diametre d'alésage pré-usiné

PRAT_HEADER

Description

150 13399
TCL

D

TDZ

THL

TP

TPI

WsC
WSCN
WscX

PARAMETRES DES OUTILS DE COUPE SELON LA NORME 1SO 13399

OAL

A ‘
DCON MS

Description

Longueur de chanfrein du taraud
Diameétre du filet

Taille du diamétre du filet
Longueur du filet

Pas du filetage

Filets par pouce

Largeur de serrage

Largeur de serrage minimum
Largeur de serrage maximum
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TARAUDS CARBURE MONOBLOC — TARAUDS HSS — PAGE DE PRESENTATION

0 D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour pfoduire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion.

o wscC

DCON MS

N | I
DIN 8 [
M om 6H
THL
_ LU LSC
LB | 15x0 L HSSE

a PM OAL

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 PL3 P21 P22 P23 Pl K K2 K¥E k2D K22
3 m1 D mo g v Y 6 n4 ni3 710 4} »14 7
B B2 @ 2 [BE BB N3 N1 N22  N23 N3l N3.2  N42
”12 79 [}P) 79 712 710 712 715 74 7 721 w4 78
T0Z TP 0AL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E200M2 2 0.40 450 6 2.80 2.10 5 3 160 9.00
E200M2.5 25 0.45 50.0 8 2.80 210 5 3 2.05 12,50
E200M3 3 0.50 56.0 9 3.50 270 6 3 250 18.00
E200M3NO1 3 0.50 56.0 9 3.50 270 6 3 250 18.00
E200M4 4 0.70 63.0 12 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E200M4NO1 4 0.70 63.0 1 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E 01 5 0.80 70.0 13 6.00 o 4.90 8 3 4.20 25.00
E200M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E200M6NO1 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E200M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M3NO1 8 125 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M10 10 150 100.0 20 10.00 8.00 11 3 8.50 39.00
E200M10NO1 10 150 100.0 20 10.00 8.00 11 3 8.50 39.00
Elém. Description Elém. Description
G Désignation du taraud e Caractéristiques du produit
0 - ) 0 Recommandations en fonction du groupe de matériaux, notamment indication
Descriptif du produit ) ,
de la vitesse et de |'avance

e lllustration o Code produit
o Schéma de l'outil o Dimensions du produit

Page de description type d'un taraud. Les détails peuvent varier en fonction de I'outil.
12
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TARAUDS CARBURE MONOBLOC — TARAUDS HSS — PRESENTATION DES ICONES

Icones générales

B Utilisation principale

Norme (BSG)

ANSI

B94.9 ANSI B94.9 — Norme taraud

ANSI  ANSI — Norme taraud

:I]\,ONR,EEI,, ANSI Dormer — Norme Dormer
lel;\L DIN 2174 — Norme taraud a refouler
Zlilgll DIN 2181 — Norme taraud a main
21D8|I:1 DIN 2184-1 — Norme taraud

DIN

351 DIN 351 — Norme taraud goujure droite

Code matériau (BMC)

Hs:/]E Substrat acier rapide fritté a teneur en cobalt

HSS-E  Substrat acier rapide a teneur en cobalt
HSS  Substrat acier rapide

HM  Substrat dur (carbure monobloc)

Code de type de sortie de liquide de coupe (CXSC)

g Arrosage centralisé — Sortie radiale

@ Arrosage centralisé — Sortie axiale

P  Utilisation possible

DIN
352 DIN 352 — Norme filet
DIN <
357 DIN 357 — Norme taraud a écrou
DIN
371 DIN 371 — Norme filet
DIN
374 DIN 374 — Norme filet MF
DIN )
376 DIN 376 — Norme filet
DIN )
40432 DIN 40432 — Norme filet PG
DIN
5156 DIN 5156 — Norme filet
Revétement
Brillant (non revétu)
Bright
[
‘ Combinaison brillant et traitement vapeur
Bright ST
¢

Cr

I Revétement TiAIN spécial (+ WC/C)

Super B

‘ Traitement vapeur (oxyde)
ST

Angle d'hélice de goujure (FHA)

15° Angle d'hélice 15° (goujure)
27° Angle d'hélice 27° (goujure)
30° Angle d'hélice 30° (goujure)

35° Angle d'hélice 35° (goujure)

| Revétement en nitrure de chrome (chrome dur)

DIN
5157

DIN

2DORMER

DIN
371376

ISO
2283

ISO
2284

ISO
529

ISO

2DORMER

TIAIN Top
TIAIN
TiN

TiCN

40°
45°

48°

DIN 5157 — Norme filet gaz

DIN Dormer — Norme Dormer

Norme filet DIN (selon plage de tailles) DIN 371
si@<10mm /DIN3765si @ >12mm

150 2283 — Norme taraud queue longue

1S0 2284 — Norme filet gaz

150 529 — Norme taraud

1SO Dormer — Norme Dormer

Revétement nitrure de titane aluminium (avec
processus de traitement d'arétes)

Revétement nitrure de titane aluminium

Revétement nitrure de titane

Revétement carbonitrure de titane

Angle d'hélice 40° (goujure)

Angle d'hélice 45° (goujure)

Angle d'hélice 48° (goujure)

13
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TARAUDS CARBURE MONOBLOC — TARAUDS HSS — PRESENTATION DES ICONES

Géométrie de goujure (FDC)

Géométrie sans goujure
(taraud a refouler)

Goujure avec rainures de lubrification
(taraud a refouler)

Goujure hélicoidale

Type de chanfrein du taraud (TCS)

E Chanfrein d'entrée taraud finisseur
1.5-2 (1.53 2filets)

B Chanfrein dentrée taraud intermédiaire
3.5-5 (3.5a5filets)

Profil de filet (THFT)

Profil de filet, US National Pipe Straight Fuel

NPSF
S (sans joint)

Profil de filet, US National Pipe Straight

NPSM Mechanical

NPT  Profil de filet, US National Pipe Taper

Profil de filet, US National Pipe Straight Fuel

NPTF (sans joint)

BA  Profil de filet, British Association Threads

BSF  Profil de filet, British Standard Fine

(Classe de tolérance du filet (TCTR)

Classe de tolérance diamétre primitif DIN

6H (ajustement normal)
6G Classe de tolérance diamétre primitif DIN
(ajustement serré)
(lasse de tolérance diamétre primitif DIN
6HX . s
(ajustement lache)
Type de taraudage

S Trous borgnes

§ % Trous débouchants

§ % %} Trous borgnes ou débouchants

14

E@ Entrée GUN

Goujure droite

C Chanfrein d'entrée taraud finisseur
2-3 (233 filets)

C Chanfrein d'entrée taraud finisseur
2-3.5 (2435 filets)

G Profil de filet, British Standard Pipe (BSP)

Re Profil de filet, British Standard taper Pipe,
conique 1:16 (BSPT)
BSW  Profil de filet, British Standard Whitworth
M Profil de filet, ISO métrique

MF  Profil de filet, ISO métrique fin

Profil de filet, S0 métrique

EGM (filetage type plaquette)

Classe de tolérance diamétre primitif DIN
6GX N
(ajustement lache)

2B (lasse de tolérance filet intérieur en pouces

(lasse de tolérance filet intérieur en pouces

2BX (ajustement lache)

Rapport longueur utile diametre (ULDR)

1.5xD Rapport entre la profondeur utile de

1.5xD A
l'outil et son diamétre

2.5%D Rapport entre la profondeur utile de

2.5xD s
l'outil et son diamétre

2D Rapport entre la profondeur utile de
I'outil et son diamétre

Sens de coupe

D Rotation / coupe a gauche

@ Rotation / coupe a droite

Chanfrein d'entrée taraud:

A
68 A= ébaucheur (6 et 8 filets) et
3 (=finisseur (22 3 filets)

c Chanfrein d'entrée taraud:
2-3

D C =finisseur (2 a 3 filets) et
1820 " = 3 écrou (18 3 20 filets)

Profil de filet, conduits électriques en acier

PG (DIN 40430)

UNC  Profil de filet, Unified Coarse
UNF  Profil de filet, Unified Fine

UN  Profil de filet, Unified National

Medium  (lasse de tolérance filet moyenne en pouces

Normal  Ajustement normal pour filet gaz

3.5xD 3‘.5><.D RapporF en\tre |a profondeur utile de
I'outil et son diamétre

3xD Rapport entre la profondeur utile de
I'outil et son diamétre
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TARAUDS CARBURE MONOBLOC



Carbure
Carbures
(ou matériaux durs) HM
Traitements superficiels
Brillant (non revétu)
Bright

Revétements de surface
Carbonitrure '
de titane _
(TiCN) TiCN

L
TiAIN/WC/C Super-B

Super B

16

M4

TARAUDS CARBURE MONOBLOC — RECHERCHE PAR MATERIAU D'OUTIL

Substrat fritté de la métallurgie des poudres, constitué d'un composite de carbure métallique avec un métal liant. La matiére premiére
essentielle est le carbure de tungsténe (WC). C'est lui qui confére sa dureté au matériau. Le carbure de tantale (TaC), le carbure de titane
(TiC) et le carbure de niobium (NbC) viennent compléter le WC pour obtenir les propriétés spécifiques recherchées. Ces trois matériaux sont
appelés des « carbures cubiques ». Le cobalt (Co) sert de liant et assure donc I'homogénéité du matériau final.

Les matériaux au carbure se caractérisent généralement par une haute résistance a la compression, une dureté élevée et donc une grande
résistance a I'usure, mais aussi une résistance a la flexion et une ténacité limitées. Le carbure est utilisé dans la fabrication de tarauds,
d'alésoirs, de fraises, de forets et de fraises a fileter.

La finition brillante (surface non revétue) facilite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, et conserve le
tranchant des arétes de coupe dans les matériaux abrasifs.

Le carbonitrure de titane est un revétement céramique appliqué par procédé PVD. Le TiCN est plus dur que le TiN et présente un coefficient
de frottement plus faible. Sa dureté et sa ténacité, associées a sa bonne résistance a I'usure, conférent de meilleures performances aux
outils du domaine du fraisage.

Le revétement Super-B est un composé de nitrure de titane aluminium + carbure de tungsténe + carbone utilisé pour les usinages
humides et a faible lubrification (percage, fraisage et taraudage). Il est trés efficace avec la fonte, les aciers trempés et les superalliages
résistants a la chaleur.
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CONNECT
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V74

Pas de connexion wifi ou internet? La calculatrice d‘usinage fonctionne parfaitement méme lorsque vous n‘étes pas connecté,
ce qui vous assure qu‘elle est toujours disponible quand vous en avez besoin. Tout simplement fiable.

a DORMER > PRAMET
< ISO Turning

Carbon steel

Free machining sulfurized

[HB = 220, Rm < 830 N/mm?)
Turning ciameter Cutting speed

4.00 345

De | mm ve | mmin

RAevolutions par minute, APM Entry angle
27454 90.00

n | AP k[*
Depih of cut Feed per revolution

0.20 0.01

= attachment

of=1¢

Facebook

Add Tags

Save 10 File e ——

2 Download on the % GETITON wnload on
' App Store »® Google Play AppGallery
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Type de forme du filet (THFT) M M M M M M
Groupe standard de base DIN DIN DIN DIN DIN DIN
(BSG) 336 371376 371 36 37376 2174

(lasse de tolérance du filet
(TCTR)

Application taraudage § § U E} § § G %5 U § § G

Rapport longueur utile

6H 6HX 6HX 6H 6H 6HX

O 2xD 2.5xD 2xD 2xD 2.5xD 3xD
diameétre (ULDR)
Code de matériau du corps HM HM HM HM HM HM
(BMQ)
Style de chanfrein du taraud c c 9 C
(TCS) 2-3 2-3 2-3 2-3

@E o
&5
NN
NN

Géométrie de goujure (FDC) g

Angle d'hélice de goujure 3 3

(FHA) 15° 15°

Sens (direction de coupe) CR: (R: @ (FE CR: CR:
Revetemen pLA RN REVERRVE .|
Code de type de sortie de EE‘ g

liquide de coupe (CXSC)

ﬂ M |,

Code de famille de produits

M3 -M12 M5 -M16 M3 -M12 M3 -M12 M5 - M12 M3 -M10

19 D320 D321 @32 1323 MM

|
|
|
|
|
|
|
4
.4 | 4] 4]
4 | |
4 | |
4 | |
4 | |
|
4 | | |
|
.4 .4 4] 4]
| 4]
4 4]
| 4]
|4 |

M Utilisation principale P Utilisation possible
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TZOO /DORMER

Taraud en carbure a goujure droite, arrosage centralisé et revétement TiN, profil Métrique, norme DIN
Performance supérieure et grande durée de vie d'outil a vitesse de coupe élevée. Convient pour le taraudage machine dans les aciers a outils,
I'aluminium a haute teneur en silicium et autres matériaux trempés et abrasifs. La conception a goujure droite rend ce taraud idéal pour le filetage
de trous débouchants et borgnes. Revétement TiCN pour améliorer les performances et prolonger la durée de vie de l'outil.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

DIN 6H T =
371/376 )

i
DCON MS
Z,
|
n
\
|
|
|
|
i
DCON MS

THL LsC,.

§ § U 2xD HM - OAL - - OAL N

TiCN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
K@ K2 B nN23 N3.2 N42 N43  H11  H21 H22 H3.1 H3.2 H41l H42

»160 44 7133 7160 77 7150 7130 H11 u7 4F) L W6 74 73
Product TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T200M3 " 3 0.50 56.0 10 3.50 2.70 6 3 2.60 -
T200M4 " 4 0.70 63.0 13 4.50 3.40 6 3 3.40 -
T200M5 " 5 0.80 70.0 16 6.00 4.90 8 3 430 -
T200Mé 6 1.00 80.0 19 6.00 4.90 8 3 5.10 30.00
T200M38 8 1.25 90.0 22 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
T200M10 10 1.50 100.0 24 10.00 8.00 n 3 8.70 39.00
T200M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.40 -

! Non détalonné.
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T201 D/DORMER
Taraud machine en carbure a goujure droite avec arrosage centralisé, profil Métrique, norme DIN
Convient au taraudage machine dans les matériaux abrasifs, tels que la fonte et I'aluminium a haute teneur en Silicium. Il posséde une goujure
droite et un arrosage centralisé pour un taraudage efficace de trous borgnes. Son revétement Super-B améliore ses performances et augmente
sa durée de vie.
TDZ <10 mm %] TDZ 212 mm %)
= =
z P4
o] o}
wsc 8 I WSC 8\
DIN } # B {
'_
M| s | BHX
- W sc,| | THL Lsc,| .
§ 2.5xD HM - OAL - - OAL -
C
2-3 @
MBI |
Super B
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
W60 W44 H33 747 7138 7130 741 »132 »126 »138 7129 7121 ?118 ?15
K5 K2 K88 nN22 N23  N3.2  N42  N43
743 733 »125 7150 W40 7110 ?125 15
TDZ P O0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T201M5" 5 0.80 70.0 16 6.00 4.90 8 4 430 -
T201Mé 6 1.00 80.0 19 6.00 4.90 8 4 5.10 30.00
T201M8 8 1.25 90.0 22 8.00 6.20 9 4 6.90 35.00
T201M10 10 1.50 100.0 24 10.00 8.00 n 4 8.70 39.00
T201M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.40 -
T201M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.25 -

! Non détalonné.
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D/DORMER

Taraud machine en carbure a goujure droite, profil Métrique, norme DIN

2 Performance supérieure et grande durée de vie d'outil a vitesse de coupe élevée. Convient pour le taraudage machine dans les aciers durs.
La conception a goujure droite rend ce taraud idéal pour le filetage de trous débouchants et borgnes. Revétement TiCN pour améliorer les
performances et prolonger la durée de vie de l'outil.

DCON MS

w
~N
[y
TDZ
T*
|

M 6HX - 4
-« THL ol | LSC
§ § 1 20 HM B OAL _
C
2-3 @
\

TiCN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2

71 77 B 77 6 W4 3
Product TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T210M3 " 3 0.50 56.0 8 3.50 2.70 6 4 2.60
T210M4" 4 0.70 63.0 n 450 3.40 6 5 3.40
T210M5" 5 0.80 70.0 135 6.00 4.90 8 5 430
T210M6 " 6 1.00 80.0 16.5 6.00 4.90 8 5 5.10
T210M8" 8 1.25 90.0 215 8.00 6.20 9 5 6.90
T210M10" 10 1.50 100.0 27 10.00 8.00 n 5 8.70
T210M12" 12 1.75 110.0 32 12.00 9.00 12 6 10.40

! Non détalonné.



T205
-
DIN
M 371/376 6H
§ 2xD HM
c % A
23 15°
®
Bright
v w30 w2
mY  m mi
Product [
T205M3 " 3
T205M4 " 4
T205M5 " 5
T205M6 6
T205M8 8
T205M10 10
T205M12 12

! Non détalonné.
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DDORMER

Taraud machine en carbure a goujure hélicoidale 15°, profil Métrique, norme DIN
Convient au taraudage machine dans les matériaux abrasifs, tels que la fonte et I'aluminium a haute teneur en Silicium, ce qui en fait un choix
trés polyvalent. La goujure hélicoidale a 15° est idéale pour le filetage de trous borgnes. La finition brillante garantit un résultat propre et précis.

TDZ

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75

TDZ <10 mm cé)
pd
(@)
wsc 8
‘»“"UMM\W —T11
B LU | LSC

OAL

W25
N2.2
W48

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
110.0

TDZ =212 mm

TDZ

|
o
DCON MS

THL

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

W20 u27 W21
N2.3 N4.2 N4.3
M35 »125 15
THL DCON MS

(mm) (mm)

10 3.50
13 4.50
16 6.00
19 6.00
22 8.00
24 10.00
23 9.00

m17

WSC

(mm)
2.70
3.40
490
490
6.20
8.00
7.00

W25 m19 W14 H12 W10

LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm)

6 3 2.60 -

6 3 3.40 -

8 3 430 -

8 3 5.10 30.00
9 3 6.90 35.00
1" 3 8.70 39.00
10 3 10.40 -
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D/DORMER

Taraud carbure a goujure hélicoidale a 15°, arrosage centralisé, profil Métrique, norme DIN

Taraud en carbure de premiére qualité offrant des performances supérieures, associées a une plus longue durée de vie d'outil. Il peut étre
utilisé dans des matériaux abrasifs, tels que la fonte et 'aluminium a haute teneur en silicium. La goujure hélicoidale a 15° le rend idéal pour le
taraudage de trous borgnes. Finition brillante

TDZ <10 mm TDZ 212 mm

WSC WSC

THL

THL LSC

§ 2.5xD

TDZ
A
DCON MS
TDZ
A
DCON MS

- LU - LSC,_ |
- OAL OAL

5 @
2-3

@ Bright

7140 ¥130

m29 m21

Product

T206M5 "
T206M6
T206M8
T206M10
T206M12

! Non détalonné.

—_ =
O S © o n,

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
W31 H25 W20 m2/ 21 m17 H25 m19 W14 H12 H10
N2.1 N2.2 N2.3 N4.2 N4.3
W54 W48 M35 »125 15

TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.80 70.0 16 6.00 4.90 8 3 430 -
1.00 80.0 19 6.00 4.90 8 3 5.10 30.00
1.25 90.0 22 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
1.50 100.0 24 10.00 8.00 n 3 8.70 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.40 -

23
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D/DORMER

Taraud a refouler en Carbure Monobloc, profil Métrique, norme DIN

Taraud par déformation pour trous borgnes et débouchants. Il permet d'obtenir un filet solide, propre, précis et sans copeaux avec une excellente
tolérance. Le matériau en carbure offre une grande sécurité de processus et une excellente durée de vie de l'outil lors du formage de filets dans les
aciers doux a moyennement résistants, I'acier inoxydable moyennement résistant et les matériaux non ferreux. Revétement TiCN.

&
\
|
|
|
|
il
\
DCON MS

U
DIN O il
M 2174 | OHX e
LU =
§ § EEED) HM - " AL
C
235 @

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
60 W68 W68 W68 W60 W45 W44 W36 W30 W26 H22 W34 W29 31
M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 M4.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1

25 P21 29 W25 H23 25 »122 W70 W53 W35 W98 W98 W30 W50
N3.2 N3.3
7150 38
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T215M3 " 3 0.50 56.0 10 3.50 2.70 6 4 2.80 -
T215M4" 4 0.70 63.0 13 4.50 3.40 6 5 3.70 -
T215M5" 5 0.80 70.0 16 6.00 4.90 8 5 4.60 -
T215M6 6 1.00 80.0 19 6.00 490 8 5 5.50 30.00
T215M8 8 1.25 90.0 22 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
T215M10 10 1.50 100.0 24 10.00 8.00 n 5 9.30 39.00

! Non détalonné.

24
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_ TARAUDS POUR APPLICATIONS SPECIALISEES

Notre gamme Shark de tarauds DIN pour applications spécialisées offre performance et sécurité du processus.
Cette gamme a été enrichie de deux nouveaux modeles pour le taraudage dans les aciers haute résistance au-dela de
1200 N/mm? et les alliages de titane.

Matériaux a usiner
50

45-
40-
35- O M
30-

25

20

Allongement (%)

Solution carbure
monobloc

. '

T T T T T T T
100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 1700 1800 1900

>
Résistance a la traction (N/mm?)

26
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_ TARAUDS POUR APPLICATIONS SPECIALISEES

I CARACTERISTIQUES ET AVANTAGES

CODAGE PAR BAGUE DE COULEUR TRAITEMENT DES ARETES
¢ La queue de l'outil porte une bague de couleur (Shark Noir, Rouge, Jaune, Bleu)
permettant d'identifier s'il convient au matériau

¢ Les tarauds a goujure hélicoidale font I'objet d'un
a travailler et de le sélectionner facilement.

traitement spécial des arétes de coupe pour en
accroitre la résistance et réduire le risque de micro-
écaillage. Il en découle une amélioration considérable
des performances et de la longévité de I'outil.

I MATERIAU

Les tarauds Shark sont fabriqués dans un acier fritté spécifique (a poudres métallurgiques), qui se démarque de tous les
autres HSS-E-PM. Le résultat procure une alliance sans équivalent de ténacité et de résistance des arétes, permettant
au taraud de rester performant a de plus hautes températures de coupe, tout en offrant excellence et longévité.

Matériau HSS-E-PM exclusif aux TARAUDS SHARK

HSS-E (M35) traditionnel.
(structure trés homogene des grains)”.




SHARK
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TARAUDS POUR APPLICATIONS SPECIALISEES

ACIERS STRUCTURELS, ORDINAIRES AU CARBONE ET FAIBLEMENT ALLIES

(1) |
2 T
) == e - g .
<
=

AR S0 o -
T = e SRR
(Vo)

TRAITEMENT DE SURFACE

Revétement en chrome dur (Cr) avec traitement
additionnel des arétes de coupe pour prévenir la
formation d'arétes rapportées lors du taraudage
dans les matiéres ayant tendance a coller.

GEOMETRIE DE GOUJURE

Disponible avec entrée GUN pour les trous
débouchants et avec goujures hélicoidales

(a 402 d'angle) pour les trous borgnes. Goujure
a géométrie spéciale sur les tarauds Shark
Jaune, pour prévenir la formation de copeaux en
amalgame et réduire le risque de recyclage des
copeaux au retour.

PROFILS DE FILETS
Métrique et métrique fin
CODES PRODUITS
E297, E298, E299, E300

SHARK JAUNE

TRAITEMENT DE SURFACE
Revétement TiAIN-Top avec traitement additionnel
des arétes.

GEOMETRIE DE GOUJURE

Goujure hélicoidale a 48° d'angle pour faciliter
|'évacuation rapide des copeaux et donc convenir
au taraudage des trous borgnes profonds (3xD).
Le détalonnage accru autorise également des
vitesses de coupe supérieures dans les aciers

a haute résistance.

GEOMETRIE DE COUPE

Le profil spécial a 3 rayons avec angle de coupe
constant sur toute la longueur de goujure conduit
a une meilleure maitrise des propriétés de coupe
et évite la formation de copeaux en amalgame.

CONICITE ARRIERE

La conicité arriere facilite encore davantage
I'évacuation des copeaux, réduisant I'écaillage sur
les derniers filets du taraud ainsi que le couple

a son retour.

RECOMMANDATION POUR LE PORTE-OUTIL
Avec les tarauds Shark Jaune a goujure hélicoidale
48°, il est recommandé d'utiliser un porte-outil

a auto-centrage minimal ou un démarrage
progressif.

PROFILS DE FILETS

Métrique

CODE PRODUIT

E412
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TARAUDS POUR APPLICATIONS SPECIALISEES

f ACIERS INOXYDABLES

e TRAITEMENT DE SURFACE
Traitement vapeur ou revétement Super-B
(TiAIN + WC/C), avec traitement additionnel
des arétes.

e GEOMETRIE DE GOUJURE
Disponible avec entrée GUN pour les trous
débouchants et avec goujures hélicoidales
(a2 40° d'angle) pour les trous borgnes.
e CONICITE ARRIERE
La conicité arriere des tarauds a goujure
hélicoidale facilite encore davantage I'évacuation
des copeaux, réduisant I'écaillage sur les derniers
filets du taraud ainsi que le couple a son retour.
e PROFILS DE FILETS
Métrique, métrique fin et G(BSP)
e CODES PRODUITS
E238, E239, E240, E241, E382, E383, E384

TRAITEMENT DE SURFACE
Revétement Super-B (TiAIN + WC/C) avec
traitement additionnel des arétes.

GEOMETRIE DE GOUJURE

Goujure hélicoidale a 48° d'angle pour faciliter
|'évacuation rapide des copeaux et ainsi bien
convenir au taraudage des trous borgnes profonds
(3xD). Le détalonnage accru garantit la sécurité

du processus lors du taraudage des matieres
résilientes telles que I'acier inoxydable.

GEOMETRIE DE COUPE

Le profil spécial a 3 rayons avec angle de coupe
constant sur toute la longueur de goujure conduit
a une meilleure maitrise des propriétés de coupe
et évite la formation de copeaux en amalgame.

CONICITE ARRIERE

La conicité arriere facilite encore davantage
|'évacuation des copeaux, réduisant I'écaillage sur
les derniers filets du taraud ainsi que le couple

a son retour.

RECOMMANDATION POUR LE PORTE-OUTIL
Avec les tarauds Shark Bleu a goujure hélicoidale
48°, il est recommandé d'utiliser un porte-outil

a auto-centrage minimal ou un démarrage
progressif.

PROFILS DE FILETS

Métrique

CODE PRODUIT

E414

29
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ACIERS ALLIES

e TRAITEMENT DE SURFACE

Fini brillant ou revétement TiAIN-Top avec
traitement additionnel des arétes.

GEOMETRIE DE GOUJURE

Disponible avec entrée GUN pour les trous
débouchants et avec goujures hélicoidales
(a 45° d'angle) pour les trous borgnes.

CONICITE ARRIERE

La conicité arriere des tarauds a goujure
hélicoidale facilite encore davantage I'évacuation
des copeaux, réduisant I'écaillage sur les derniers
filets du taraud ainsi que le couple a son retour.

GEOMETRIE DE COUPE

(TARAUDS A GOUJURE HELICOIDALE)

Le profil spécial a 3 rayons avec angle de coupe
constant sur toute la longueur de goujure conduit
a une meilleure maitrise des propriétés de coupe
et évite la formation de copeaux en amalgame.
RECOMMANDATION POUR LE PORTE-OUTIL
Avec les tarauds Shark Rouge a goujure
hélicoidale, il est recommandé d'utiliser un porte-
outil a auto-centrage minimal ou un démarrage
progressif.

PROFILS DE FILETS

Métrique

CODES PRODUITS

E255, E256, E260, E261
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e TRAITEMENT DE SURFACE

Revétement TiAIN-Top avec traitement
supplémentaire des arétes.

GEOMETRIE DE GOUJURE

Géométries a entrée GUN ou a goujures
hélicoidales a petit angle d‘hélice et faible angle
de coupe pour une évacuation efficace des
copeaux et une bonne résistance des arétes.

GEOMETRIE DE COUPE

(TARAUDS A GOUJURE HELICOIDALE)

Le profil spécial a 3 rayons avec angle de coupe
constant sur toute la longueur de goujure conduit
a une meilleure maitrise des propriétés de coupe
et évite la formation de copeaux en amalgame.

RECOMMANDATION POUR LE PORTE-OUTIL
Pour la mise en ceuvre des tarauds Shark Noir,

il est recommandé d‘utiliser un taraudage
synchronisé (rigide) pour obtenir la garantie de
tarauder effectivement sur toute la profondeur
du taraudage entier a produire.

PROFILS DE FILETS
Métrique

CODES PRODUITS
E334, E335



e TRAITEMENT DE SURFACE
Fini brillant ou revétement Super-B
(TiAIN + WC/C) avec traitement additionnel
des arétes.

e GEOMETRIE DE GOUJURE
Disponible avec entrée GUN pour les trous
débouchants et avec goujures hélicoidales
(a 35° d'angle) pour les trous borgnes.

e GEOMETRIE DE COUPE
(TARAUDS A GOUJURE HELICOIDALE)
Le profil spécial a 3 rayons avec angle de coupe
constant sur toute la longueur de goujure conduit
a une meilleure maitrise des propriétés de coupe
et évite la formation de copeaux en amalgame.

e PROFILS DE FILETS
Métrique

e CODES PRODUITS
EA71, EA72, E473, EA74

44

TARAUDS POUR APPLICATIONS SPECIALISEES

I FONTES

SHARK BLANC

e TRAITEMENT DE SURFACE
Traitement vapeur ou revétement TiAIN-Top.

¢ GEOMETRIE DE GOUJURE
La goujure droite procure d'excellentes
performances de taraudage aussi bien dans
les trous débouchants que borgnes, dans les
matiéres a copeaux courts.

e PROFILS DE FILETS
Métrique

e CODES PRODUITS
E201, E252, E390
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TARAUDS POUR APPLICATIONS SPECIALISEES — RECHERCHE PAR MATERIAU D'OUTIL

Matériaux

Acier rapide au cobalt fritté

Traitements superficiels

Brillant (non revétu)

Traitement vapeur

Revétements de surface

Nitrure de titane
aluminium
(TiAIN et TiAIN-Top)

TiAIN/WC/C Super-B

Nitrure de chrome
(CrN)

32

Le HSS-E-PM est un substrat d'acier rapide a teneur en cobalt élaboré par métallurgie des poudres. L'acier rapide ainsi produit présente
une ténacité et une aptitude au meulage élevées en raison de la structure uniforme et cohérente des grains. Les tarauds et les fraises en
bout fabriqués a partir de ce substrat sont particulierement performants.

HSS-E
PM

La finition brillante (surface non revétue) améliore le flux de copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, et conserve le tranchant
Bright des arétes de coupe dans les matériaux abrasifs.

Le traitement vapeur apporte une finition de surface bleue particulierement adhérente pour retenir le fluide de coupe et éviter que les
copeaux ne se collent a loutil. Il contribue donc a lutter contre la formation d'arétes rapportées. Le traitement vapeur peut étre appliqué

2 sur n'importe quel outil brillant, mais il apporte de meilleurs résultats sur les forets et les tarauds.

\ Le nitrure de titane aluminium est un revétement céramique multi-couche appliqué par procédé PVD. Il confére une ténacité et une
TIAIN stabilité a I'oxydation élevées. Ces propriétés en font un matériau idéal pour des vitesses et avances plus élevées, tout en améliorant la
durée de vie des outils. Le TIAIN est utilisé dans le percage, le taraudage et le fraisage. Il peut également convenir aux usinages sans
q refroidissement. Le revétement TiAIN-Top est identique au TiAIN, mais il subit un traitement aprés revétement pour lisser les
- imperfections, favoriser Iécoulement des copeaux et réduire la formation d'arétes rapportées.
¢ Le revétement Super-B est un composé de nitrure de titane aluminium + carbure de tungsténe + carbone utilisé pour les usinages
humides et a faible lubrification (percage, fraisage et taraudage). Il est trés efficace dans la fonte, les aciers trempés et les superalliages
Super 8 résistants a la chaleur.
Le chrome dur (Cr) pour outils de coupe offre une excellente résistance a I'usure et a I'abrasion grace a la réduction du coefficient de
\ | frottement. Il se destine uniquement a I'usinage de matériaux doux et collants afin de favoriser I'écoulement des copeaux et éviter que le
o matériau de la piéce usinée ne colle a l'outil. Le chrome dur améliore la dureté de surface de loutil. Il est particuliérement efficace pour le

taraudage d'aciers structurels doux, du cuivre et du laiton.
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DORMER JPRAMET

ECONOM
DE POCH

Notre calculateur d‘usinage vous permet de mesurer les économies réalisées en fonction des différents produits et applications.
Un outil de poche utile qui vous aidera a garder |‘argent dans vos poches! Tout simplement fiable.

a DORMER > PRAMET
<

Price per insert or tool Existing

Savings Calculator

Mew

0,00

EUR

Number of inserts per Existing New
tool

0,00

New

Mumber of components Existing
per edge set (tool life)
0,00

Max, indexes per insert Existing

or tool
0,00

Tool or insert cost per Existing New

compeonent
0,0000

£ Download on the D
. App Store
Free machine capacity 0.00
GETITON

Savings per 0.00 EUR - < Google Play
component

SavingE HeLbARRY O-OU EUR‘ p =2 Download on
year——_ / % AppGallery

www.dormerpramet.com 5] DORMER @ PRAMET



Type de forme du filet (THFT)

Groupe standard de base
(BSG)

(lasse de tolérance du filet
(TCTR)

Application taraudage

Rapport longueur utile
diameétre (ULDR)

Code de matériau du corps
(BMQ)

Style de chanfrein du taraud
(TCS)

Géométrie de goujure (FDC)

Angle d'hélice de goujure
(FHA)

Sens (direction de coupe)

Revétement

Code de famille de produits

34

M

DIN
371

6HX

SHARK

E201

M3 -M10

3 36

ENEEN

N

DIN
376

6HX

SHARK

E252
M8 - M24

37

ENEEN

N

M

DIN
371/316

6HX

| 1L

2xD

HSS-E
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SHARK

E390
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J 38
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M

DIN
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2.5xD

HSS-E
PM
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SHARK

E297
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3 39
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DIN
371/376

6HX

1

2.5xD
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Bright

SHARK
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M3 - M20
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M

DIN
371/376

6HX

1

2.5xD

HSS-E
PM

TIAIN Top

SHARK

E256
M3 - M20
4

|

NNNN

M

DIN

DORMER

6HX

1

2.5xD

HSS-E
PM

TiAIN Top

]

SHARK

[NEW]

E334
M3 - M12

4

M

DIN
371/376

6H

SHARK

E240
M3 - M30

43

EEEENINN

M

DIN
371/376

6H

1

2.5xD

HSS-E
PM

SuperB

SHARK

E241
M3 - M20

L0 44

NEEENDNIN

M

DIN
371/376

6H

]

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

SHARK

E471
M3 - M20

£3 45
4
4

M

DIN
371/316

6H

1

2.5xD

HSS-E
PM

Super B

SHARK

E472
M3 - M20

£ 46
4
4

NNHEN

M Utilisation principale

M

DIN
371/376

6H

i

2xD

HSS-E
PM

SHARK

E298

M3 -M30

47

NNEHE

M

DIN
371/376

6H

i

3xD

HSS-E
PM

TiAIN Top

SHARK

E412

M3 -M30

L 48

NNNNEEER

NN

P Utilisation possible



P1
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P4
M1
M2
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M4
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K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3
sS4
H1

H2
H3
H4

M

DIN
371/376

6HX

i

2.5xD

HSS-E
PM
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SHARK
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M3 -M20

3 49
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M

DIN
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U
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HSS-E
PM
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SHARK
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3 50
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M
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C
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SHARK
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M
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U
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SHARK
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NEEENNN

M
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i

3xD
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SHARK

E414
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HEENNDN
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DIN DIN DIN
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HSS-E HSS-E HSS-E
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a5 @5 57
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SHARK
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EEEENNN
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SHARK
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M4 -M30
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NNHEBE
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2xD

HSS-E
PM

SHARK
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40°
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SHARK

E382
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EZO 1 D/DORMER
Taraud machine SHARK bagué Blanc, goujure droite, profil Métrique, norme DIN
Taraud a goujure droite et a queue réduite pour trous borgnes et débouchants dans la fonte a copeaux courts et les matériaux non ferreux a haute
résistance. Le substrat HSS-E-PM offre des performances supérieures, et une durée de vie prolongée et stable de l'outil. Le traitement vapeur (ST)
absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et éviter tout risque de collage de la matiére sur loutil.
SHARK
(2]
=
P4
o}
| wsc g
N T
DIN 2 e S =
371 6HX J+»
THL
HSS-E - LU - - LSC
2xD PM - OAL

cal | =
N
d: El
LSV

| |
— —y
~ (o)

Product

E201M3
E201M4
E201M5
E201Mé
E201M8
E201M10

36

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
- K21 K22 K23 K31 K32 K33 K41 K42 - - -
H18 m15 7112 H16 H12 7110 m15 H11

- N2.3 N3.2 N4.2
710 w15 720 W10

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 4 3.30 21.00
5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 4 4.20 25.00
6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 4 5.00 30.00
8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 4 6.80 35.00
10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 4 8.50 39.00



Taraud machine SHARK bagué Blanc, goujure droite, profil Métrique, norme DIN

44

D/DORMER

Taraud a goujure droite et a queue réduite pour trous borgnes et débouchants dans la fonte a copeaux courts et les matériaux non ferreux a haute
résistance. Le substrat HSS-E-PM offre des performances supérieures, et une durée de vie prolongée et stable de l'outil. Le traitement vapeur (ST)
absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et éviter tout risque de collage de la matiére sur loutil.

SHARK
DIN
M 376 6HX
HSS-E
M 20 PM
C
2-3 6
ST
m15 H1 W18 H15
K5.1  K5.2 - N2.3  N3.2

m17 H13 710 715 7120

Product 10z P
(mm)

E252M8 8 1.25
E252M10 10 1.50
E252M12 12 1.75
E252M14 14 2.00
E252M16 16 2.00
E252M18 18 2.50
E252M20 20 2.50
E252M22 22 2.50
E252M24 24 3.00

712
N4.2
10

OAL

(mm)

90.0

100.0
110.0
110.0
110.0
125.0
140.0
140.0
160.0

TDZ

T, |

OAL

DCON MS

—

'_
»
(@]

|

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

16

THL

(mm)
18
20
23
25
25
30
30
34
38

12

DCON MS

(mm)
6.00
7.00
9.00
11.00
12.00
14.00
16.00
18.00
18.00

7110

15

WSC

(mm)
490
5.50
7.00
9.00
9.00
11.00
12.00
14.50
14.50

1

LSC

(mm)

10
12
12

15
17

NOF

B R R R i

PHD

(mm)
6.80
8.50

10.30
12.00
14.00
15.50
17.50
19.50
21.00

37
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DDORMER

Taraud machine SHARK bagué Blanc, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN
Taraud haute performance a revétement TiAIN pour les trous borgnes et débouchants dans les matériaux a copeaux court, tels que la fonte et

/ ; les métaux non ferreux. Son substrat HSS-E-PM de premiére qualité offre des performances supérieures et une durée de vie d'outil prolongée et
o / stable. Jusqu'a M10 avec queue renforcée et a partir de M12 avec queue réduite.
SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm »
= =
& 8
wsc 8 wsc 8
Y
M DIN 6HX el p—3 5 IO 1 7,F fffffffffff =
371/3176 A -
LSC
HSS-E L= OAL
- OAL - -
| 20 PM
C
2-3 @

TIAIN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

H30

22

A W43 35 P28 W38 W29 P24 35 m27 120 »17 ?14

KSE K2 K8 N23 N3.2  N42

W40

Product

E390M3
E390M4
E390M5
E390Mé
E390M8
E390M10
E390M12
E390M16
E390M20

38

W30

723 ¥120 7130 W15

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 4 3.30 21.00
5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 4 4.20 25.00
6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 4 5.00 30.00
8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 4 6.80 35.00
10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 4 8.50 39.00
12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E297 D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Jaune, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN

Taraud haute performance pour trous débouchants dans les aciers a faible teneur en carbone ou alliés et les matériaux non ferreux. Son substrat
unique HSS-E-PM avec traitement supplémentaire des arétes assure la stabilité et la sécurité du processus. Revétement au chrome dur pour
augmenter la dureté de l'outil en surface et réduire le phénomene d'aréte rapportée afin d'améliorer les performances et la durée de vie.

SHARK

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

DCON MS

|
|
|
|
|
TDZ
|
|
|
i :
DCON MS

N ~
DIN D e
m 371/376 6H i
- LU - Lsc,| . THL LSC_
HSS-E ~ OAL - ) oAl -
§ § 2.5xD o - - - -

2 0@

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N3.1 N3.2 N3.3
W24 2/ 28 W20 18 L4[9 15 ?12 79 W51 H30 15

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E297M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E297M4 4 0.70 63.0 12 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E297M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E297Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E297M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E297M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E297M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E297M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E297M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
E297M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 3 15.50 -
E297M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50 -
E297M22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E297M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E297M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E297M30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -

39



DIN

M e | OHX
HSS-E
gg 2.5xD o
B
3.5:5 &é (E
Bright
P2.3 P3.1 P3.2
mi m0 T
Product [
E255M3 3
E255M4 4
E255M5 5
E255M6 6
E255M8 8
E255M10 10
E255M12 12
E255M14 n
E255M16 16
E255M20 2

40

44

D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Rouge, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN
Taraud a trou débouchant avec queue renforcée ou réduite pour I'usinage des aciers durs. Substrat unique HSS-E-PM avec finition brillante pour
obtenir stabilité et sécurité du processus.

SHARK

TDZ

P3.3
m7

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50

L

LU

A A

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z z
3 8
WSC a [a]
\
A %
OAL - _ OAL o

P4.1
W6

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
110.0
110.0
110.0
140.0

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P4.2 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1

B »2 4K} v2 v2
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
30 16.00 12.00 15 4 17.50 -



A
DIN
M e | OHX
HSS-E
§§ 2.5xD oy
B
355 &é (E
q
TIAIN Top
P2.3 P3.1 P3.2
ny ms 20
Product 1%
E256M3 3
E256M4 4
E256M5 5
E256M6 6
E256M8 8
E256M10 10
E256M12 12
E256M16 16
E256M20 2

M4

D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Rouge, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN

Taraud haute performance pour trous débouchants avec queue renforcée ou réduite pour les aciers de résistance moyenne a élevée. Son substrat
unique HSS-E-PM ainsi que le revétement TiAIN-Top et une préparation des arétes offrent des performances supérieures, une durée de vie
prolongée et stable et une sécurité accrue du processus.

SHARK

TDZ

L

LU

A A

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z z
3 8
WSC a [a]
\
A %
OAL - _ OAL o

P3.3
17

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

P4.1
W15

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
110.0
110.0
140.0

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P4.2 P4.3 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1

H13 7110 73 74 73 73
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
30 16.00 12.00 15 4 17.50 -



Z

DIN
M 2'DORMER 6HX
HSS-E
§ § 250 | om
B
3.5-5 E@ @
q
TIAIN Top
P3.3 P4.2 P4.3
m17 H13 m10
Product 10
E334M3 3
E334M4 4
E334M5 5
E334M6 6
E334M8 8
E334M10 10
E334M12 12
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M4

D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Noir, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN

Taraud haute performance pour trous débouchants avec queue renforcée ou réduite. Pour un taraudage efficace dans les aciers a haute résistance
et les alliages de titane. Son substrat unique HSS-E-PM avec revétement TiAIN-Top et une préparation d’arete supplémentaire apportent sécurité
et stabilité, et permettent d'obtenir des performances supérieures et une durée de vie prolongée

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z z
[e} O
8} O
=) (=]
\
' i
A
- LU - LSC_ | - ~
- OAL - - OAL -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
§1.2 S1.3 S3.1 S3.2 H3.1

H13 3 B 3 77

TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 63.0 12 4.50 3.40 6 3 2.50 12.00
0.70 70.0 17 6.00 4.90 8 3 3.30 17.00
0.80 80.0 20 6.00 4.90 8 3 4.20 20.00
1.00 90.0 24 8.00 6.20 9 3 5.00 24.00
1.25 100.0 32 10.00 8.00 n 3 6.80 32.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -



DIN

M 371/376 6H
HSS-E
§ § 2.5xD o
B
3.5-5 E@ @

P2.3
4}

P3.3
710

P4.1
79

M4

D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Bleu, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN

Taraud a queue renforcée ou réduite pour trous débouchants dans les aciers inoxydables. Le substrat unique HSS-E-PM et le traitement
supplémentaire des arétes assurent la cohérence et la sécurité du processus. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

SHARK
Dz =10 mm %) TDZ 2 12 mm ”
= =
& =z
3 ()
wsc 8 8
Y
N a
o el = J‘
- LU - LSC - -
- OAL _ . AL i

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P4.2 M1 M12 M21 M22 M31 M32 M33 M4l
m7 11 Pl 10 L] 3 LV Ho m>5

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L114.

Product

E240M3
E240M4
E240M5
E240Mé6
E240M8
E240M10
E240M12
E240M14
E240M16
E240M18
E240M20
E240M22
E240M24
E240M27
E240M30

TDZ

o B~ W

10
12

16
18
20
22
24
27
30

TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 12 450 3.40 6 3 3.30 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 4 12.00 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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M4

E 2 4 1 2/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Bleu, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN

/J/ Taraud haute performance pour trous débouchants avec queue renforcée ou réduite pour les aciers inoxydables. Substrat unique HSS-E-PM avec
/ revétement Super-B et traitement supplémentaire des arétes offrant des performances élevées, et une durée de vie prolongée et stable de l'outil.
TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
P4 P4
3 3
WSC a [a]
\
N a
v DIN eH o e — :
371/3176 A
D V. Lsc,| | -
HSS-E _ OAL _ - OAL -
| ] 25x0 | "o - - . -
B
3.5-5 E@ @
¢
Super B

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.3 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M23 M31 M3.2 M33 M4l M4.2

?116 714 711 79 H19 H16 |}V H4 7112 H12 H10 P 6 [ 4F)
1Dz TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E241M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E241M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E241M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E241Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E241M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E241M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E241M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E241M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 4 12.00 -
E241M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E241M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E241M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E471

DIN

M 371/376 6H
HSS-E
gg 2.5xD oy
B
3.5-5 E@ GE
Bright
P12 P13 P21
3 mu mi
Product 1%
E471M3 3
E471M4 4
E471M5 5
E471M6 6
E471M8 8
E47IM10 10
E47IM12 12
E47IM16 16
E47IM20 2

44

D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Vert, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN
Taraud a trou débouchant avec queue renforcée ou réduite pour les matériaux non ferreux. Substrat unique HSS-E-PM avec goujures polies pour
éviter le collage des copeaus, assurer la stabilité et la sécurité du processus.

SHARK

TDZ

N1.1
H16

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
z z
o o]
wsc & ]
Y
R — =] u|
A
DETVERN LsC,| |, -
- OAL - » OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W12 L] W31 W28 W20 51 W30 15 25
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
63.0 12 4.50 3.40 6 2 3.30 21.00
70.0 13 6.00 4.90 8 2 420 25.00
80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
110.0 PX] 9.00 7.00 10 3 1030 -
110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -

45



E472
/ ~
DIN
M 371/376 6H
HSS-E
§§ 2.5xD o
B
3.5:5 &é (E
¢
Super B
P11 P12 P13
34 38 w40
Product [
E4T2M3 3
E472M4 4
E472M5 5
E472M6 6
E472M8 8
E472M10 10
E472M12 12
E472M16 16
E472M20 2
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M4

D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Vert, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN
Taraud haute performance pour trous débouchants avec queue renforcée ou réduite pour les matériaux non ferreux. Substrat unique HSS-E-PM
avec revétement Super-B pour éviter le phénomene de collage des copeaux, offrant des performances supérieures et une durée de vie prolongée

et stable de l'outil.

SHARK

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z Z
@) o)
wsc 8 g
\
N a
o el = ;%
< LU Lsc,| |, -
- OAL - - OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.1 P2.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1
7129 124 135 Y126 W18 W46 W42 W30 76 W45 7130
TP OAL THL DCON MS WSsC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
0.70 63.0 12 450 3.40 6 2 3.30 21.00
0.80 70.0 13 6.00 490 8 2 4.20 25.00
1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 N 3 8.50 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -



44

D/DORMER
Taraud machine SHARK bagué Jaune, goujure hélicoidale a 40°, profil Métrique, norme DIN
‘ Taraud haute performance pour trous borgnes pour les aciers a faible teneur en carbone ou alliés, et les matériaux non ferreux. Substrat unique
/ ' HSS-E-PM avec traitement supplémentaire des arétes pour améliorer la stabilité et la sécurité du processus. Revétement en chrome dur pour
s / augmenter sa dureté en surface, réduisant le risque de formation d'arétes rapportées et prolonger la durée de vie de l'outil.
— SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm %)
=
8
WscC o
o
N N
DIN o o N =
M| s | CH
THL
U THL Lsc | |,
HSS-E ~
2xD o . OAL . . AL

c % A
2-3 40°

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N3.1 N3.2 N3.3
23 25 H26 W19 m17 15 W14 11 4k} W48 28 ?14

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E298M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E298M4 4 0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E298M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E298M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E298M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E298M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E298M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E298M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E298M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E298M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E298M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E298M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E298M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E298M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E298M30 30 3.50 160.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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E412 D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Jaune, goujure hélicoidale a 48°, profil Métrique, norme DIN
Taraud haute performance a goujure hélicoicale 48° pour trous borgnes profonds dans les aciers. Le substrat unique HSS-E-PM avec revétement

/ TiAIN-Top et traitement d'aréte supplémentaire offre des performances élevées. Sa conicité arriere facilite Iévacuation des copeaux et réduit le

couple lors de l'inversion d'avance du taraud. Recommandé pour les porte-tarauds a avance synchronisée.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm g
zZ
WSC 8
a
N N
oIN : : e — 3
v e | M
THL
LU THL Lsc_ | |.
HSS-E ~
i} 3xD PM - OAL - - OAL

c % A
2-3 48°

¢
® O]
TiAIN Top
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1

W46 M52 W54 W40 M35 31 W24 m19 W16 W14 W12 7119 116 717
M2.2 M3.1 M3.2 mM3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1
P14 ?12 710 719 P16 P16 ?112 78 P54 »148 »135 7160
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E412M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E412M4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E412M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E412M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E412M8 8 1.25 90.0 13 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E412M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1l 3 8.50 39.00
E412M12 12 1.75 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E412M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E412M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E412M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E412M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E412M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E412M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E412M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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DIN

M e | OHX
HSS-E
i} 2.5xD o
c % A
2-3 45°
®
Bright
P2.3 P3.1 P3.2
m0 T n’
Product 1%
E260M3 3
E260M4 4
E260M5 5
E260M6 6
E260M8 8
E260M10 10
E260M12 12
E260M14 1
E260M16 16
E260M20 2

44

D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Rouge, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme DIN

Taraud a trou borgne avec queue renforcée ou réduite pour les aciers de résistance moyenne a élevée. Substrat unique HSS-E-PM avec finition de
surface brillante. Le chanfrein de filet arriére supplémentaire facilite 'évacuation des copeaux, ce qui empéche I'écaillage des derniers filets du
taraud et réduit également le couple lors de I'inversion d’avance.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ =212 mm g
z
WSC 8
[a)]
N N
: S — =
THL
THL, LSC _| -
- LU
- OAL o - OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P3.3 P4.1 P4.2 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1

M6 B W4 »2 73 72 v2

TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
0.80 70.0 8 6.00 490 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E261

DIN

M e | OHX
HSS-E
i} 250 | om
c % A
2-3 45°
4
®
TiAIN Top
P2.3 P3.1 P3.2
mX% m2 WD
Product [
E261M3 3
E261M4 4
E261M5 5
E261M6 6
E261M8 8
E261M10 10
E261M12 12
E261M16 16
E261M20 2
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D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Rouge, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme DIN

Taraud haute performance pour trous borgnes dans les aciers de résistance moyenne a élevée. Substrat unique HSS-E-PM avec revétement TiAIN-
Top et traitement supplémentaire des arétes offrant des performances supérieures et une durée de vie prolongée. La conicité arriére facilite
I'évacuation des copeaux et réduit le couple lors de I'inversion du taraud.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ =212 mm g
z
WSC 8
a
N N
: S =
THL
THL, LSC _| -
- LU
- OAL - - OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1

H16 m4 H12 79 »2 73 v2 v2

TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -



M4

D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Noir, goujure hélicoidale a 15°, profil Métrique, norme DIN

Taraud haute performance pour trous borgnes. Pour un taraudage efficace dans les aciers a haute résistance et les alliages de titane. Son angle
d’hélice de 15° permet d'évacuer les copeaux légerement vers le haut, sans toutefois affaiblir I'aréte de coupe, comme le feraient des tarauds
aangle d'hélice plus prononcé. Substrat unique HSS-E-PM avec revétement TiAIN-Top pour des performances supérieures.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ =212 mm g
z
o
[&]
o
DIN R
M 2 DORMER 6HX =
<THL
LU
HSS-E ~
s | RS - oAL _ . oAL ~

c % A
2-3 15°

<
® 1
TiAIN Top
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P3.3 P4.2 P4.3 S1.2 S1.3 S3.1 S3.2 H3.1

H16 H12 P H12 m7 W4 |V 76
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E335M3 3 0.50 63.0 12 4.50 3.40 6 3 2.50 12.00
E335M4 4 0.70 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.30 13.00
E335M5 5 0.80 80.0 15 6.00 490 8 3 4.20 15.00
E335M6 6 1.00 90.0 18 8.00 6.20 9 3 5.00 18.00
E335M8 8 1.25 100.0 20 10.00 8.00 n 3 6.80 20.00
E335M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E335M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -



M4

D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Bleu, goujure hélicoidale a 40°, profil Métrique, norme DIN

Taraud a trou borgne avec queue renforcée ou réduite pour I'acier inoxydable. Le substrat unique HSS-E-PM et le traitement supplémentaire des
arétes de coupe assurent la régularité et la sécurité du processus. Le traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et éviter le phénomene de collage des copeaux sur l'outil.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ =212 mm g
4
WSC 8
o
N N
DIN o 8 N~ =
M e | OH
THL
" THL tsc | |
HSS-E -
D 2s | RSN B OAL _ . OAL

2(-:3 % 4}6°
¢ -

ST

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P2.3 P3.3 P4.1 P4.2 M1i1 M12 M21 M22 M31 M32 M33 MAl
n7 79 78 m7 10 M3 P m7 7 mo LB m4

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E238M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E238M4 4 0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E238M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E238M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E238M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 33.00
E238M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E238M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E238M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 4 12.00 -
E238M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E238M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E238M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E238M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.80 -
E238M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E238M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E238M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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DIN

M e | OH
HSS-E
250 | o
c % A
2-3 40°
¢
®
Super B
P23 P33 P4l
vis 73 710
Product 1%
E239M3 3
E239M4 4
E239M5 5
E239M6 6
E239M8 8
E239M10 10
E239M12 12
E239M14 14
E239M16 16
E239M20 2

44

D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Bleu, goujure hélicoidale a 40°, profil Métrique, norme DIN

Taraud haute performance pour trous borgnes dans les aciers inoxydables. Substrat unique HSS-E-PM avec revétement Super-B et traitement
supplémentaire des arétes offrant des performances supérieures et une durée de vie prolongée. La conicité arriére des tarauds a goujure
hélicoidale facilite I'évacuation des copeaux et réduit le couple lorsque le taraud s'inverse.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ =212 mm g
z
WSC 8
[a)]
N N
: S — =
THL
THL, LSC _| -
- LU
- OAL o - OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M23 M31 M3.2 M33 M4l M4.2

78 H18 m15 16 H13 711 H11 P L] 5 4
TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
0.80 70.0 8 6.00 490 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 33.00
1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 4 10.30 -
2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 4 12.00 -
2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E 4 1 4 2/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Bleu, goujure hélicoidale a 48°, profil Métrique, norme DIN

Taraud haute performance a goujure hélicoicale 48° pour trous borgnes profonds dans les aciers inoxydables. Le substrat unique HSS-E-PM avec
/ revétement Super-B et traitement d'aréte supplémentaire offre des performances élevées. Sa conicité arriére facilite I'évacuation des copeaux et

réduit le couple lors de I'inversion d'avance du taraud. Recommandé pour les porte-tarauds a avance synchronisée.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm g
zZ
WSC 8
a
N N
oIN : : e — 3
v e | M
THL
LU THL Lsc_ | |.
HSS-E ~
i} 3xD PM - OAL - - OAL

c % A
2-3 48°

¢
® O
Super B
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M23 M3.1 mM3.2 M3.3

7132 728 Z15 713 7 7110 W22 m19 W20 H16 W13 W14 H12 BN
M4.1 M4.2
K] 7
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E414M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E414M4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E414M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E414M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E414M8 8 1.25 90.0 13 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E414M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1l 3 8.50 39.00
E414M12 12 1.75 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E414M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E414M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E414M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E473

DIN

M e | OH
HSS-E
250 | oo
c %i A
2-3 35°
®
Bright
P12 P13 P21
v v vis
Product 1%
E4T3M3 3
E473M4 4
E473M5 5
E473M6 6
E473M8 8
E473M10 10
E473M12 12
E473M16 16
E473M20 2
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D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Vert, goujure hélicoidale a 35°, profil Métrique, norme DIN
Taraud a trou borgne avec queue renforcée ou réduite pour les matériaux non-ferreux. Le substrat unique HSS-E-PM ainsi que les goujures polies
assurent la stabilité et a sécurité du processus.

SHARK

TDZ

N1.1
W15

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

[ o N
NS —— Eb%\w}u fffffffff f
LSC THL, LSC _| -

LU

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

WSC WSC

DCON MS
DCON MS

L
M

OAL OAL

N1.2

11

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
110.0
110.0
140.0

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1

m7 H29 m2/ H19 W48 W28 14 W24
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
12 4.50 3.40 6 2 3.30 21.00
13 6.00 4.90 8 2 4.20 25.00
15 6.00 4.90 8 2 5.00 30.00
18 8.00 6.20 9 2 6.80 35.00
20 10.00 8.00 1 2 8.50 39.00
23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
30 16.00 12.00 15 3 17.50 -
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E474 D/DORMER
Taraud machine SHARK bagué Vert, goujure hélicoidale a 35°, profil Métrique, norme DIN
o Taraud haute performance pour trous borgnes avec queue renforcée ou réduite pour les matériaux non ferreux. Substrat unique HSS-E-PM avec
== revétement Super-B pour éviter le collage des copeaux, offrant des performances supérieures et une durée de vie d'outil prolongée
SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm w
= =
8 5
WscC O WscC o
o o
N
o |, T  hsSsSIr——— 3
371/3176
s LSC . THL Lsc | |,
D 2s | RSN OAL . AL

c % A
2-3 35°
¢
® .1
Super B

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

N2.2
W40

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 N1.1 N1.2 N1.3
732 7136 7138 w27 22 »33 P24 7

Product 1Dz TP OAL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm) (mm)
E474M3 3 0.50 56.0 9 3.50
E474M4 4 0.70 63.0 12 4.50
E474M5 5 0.80 70.0 13 6.00
E474M6 6 1.00 80.0 15 6.00
E474M8 8 1.25 90.0 18 8.00
E474M10 10 1.50 100.0 20 10.00
E474M12 12 1.75 110.0 23 9.00
E474M16 16 2.00 110.0 25 12.00
E474M20 20 2.50 140.0 30 16.00

56

N2.1
mu

WSC

(mm)
2.70
3.40
4.90
4.90
6.20
8.00
7.00
9.00

12.00

LSC

(mm)

N2.3
m28

NOF

w W W NN N NN

N3.1
w72

N3.2
43

PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50

10.30
14.00
17.50

N4.1
»128

LU

(mm)
18.00
21.00
25.00
30.00
35.00
39.00



DIN

MF o 6H
] 2.5xD H;;E

P1.1 P1.2
W24 m27

Product

E299M4X.5
E299M5X.5
E299M6X.75
E299M8X.75
E299M8X1.0
E299M10X.75
E299M10X1.0
E299M10X1.25
E299M12X1.0
E299M12X1.25
E299M12X1.5
E299M14X1.0
E299M14X1.25
E299M14X1.5
E299M16X1.0
E299M16X1.5
E299M18X1.0
E299M18X1.5
E299M20X1.5
E299M22X1.5
E299M24X1.5
E299M24X2.0
E299M27X2.0
E299M30X2.0

P1.3
W28

1DZ
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D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Jaune, coupe GUN, profil Métrique fin, norme DIN

Taraud haute performance pour trous débouchants dans les aciers a faible teneur en carbone ou alliés et les matériaux non ferreux. Son substrat
unique HSS-E-PM avec traitement supplémentaire des arétes assure la stabilité et la sécurité du processus. Revétement au chrome dur pour
augmenter la dureté de l'outil en surface et réduire le phénomene d'aréte rapportée afin d'améliorer les performances et la durée de vie.

SHARK

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N3.1 N3.2 N3.3

W20 H18 7116 m15 7112 79 W51 W30 P15

TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.50
0.50 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.50
0.75 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.30
0.75 80.0 15 6.00 4.90 8 3 7.30
1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 3 7.00
0.75 90.0 20 7.00 5.50 8 3 9.30
1.00 90.0 20 7.00 5.50 8 3 9.00
1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 4 11.00
1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 4 10.80
1.50 110.0 21 9.00 7.00 10 4 10.50
1.00 100.0 21 11.00 9.00 12 4 13.00
1.25 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.80
1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.50
1.00 100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.00
1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 4 14.50
1.00 110.0 24 14.00 11.00 14 4 17.00
1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 4 16.50
1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 4 18.50
1.50 125.0 25 18.00 14.50 17 4 20.50
1.50 140.0 28 18.00 14.50 17 4 22.50
2.00 140.0 28 18.00 14.50 17 4 22.00
2.00 140.0 28 20.00 16.00 19 4 25.00
2.00 150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.00
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M4

D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Bleu, coupe GUN, profil Métrique fin, norme DIN

Taraud a queue réduite pour trous débouchants dans les aciers inoxydables. Le substrat unique HSS-E-PM et le traitement supplémentaire
des arétes assurent la cohérence et la sécurité du processus. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer l'effet de
lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

SHARK
MF gﬂ 6H e —
g g 2.5xD |-IIEIEI-IE - OAL .

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 Mi1 M12 M21 M22 M23 M31 M3.2

78 715 712 7110 79 77 6 H11 P H10 L] 77 L] m7
M3.3 M4.1 M4.2
6 5 4
1DZ TP OAL THL DCON MS WSsC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E384M6X.75 6 0.75 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.30
E384M8X1.0 8 1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 3 7.00
E384M10X1.0 10 1.00 90.0 20 7.00 5.50 8 3 9.00
E384M10X1.25 10 1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
E384M12X1.0 12 1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 4 11.00
E384M12X1.25 12 1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 4 10.80
E384M12X1.5 12 1.50 100.0 21 9.00 7.00 10 4 10.50
E384M14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.50
E384M16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 5 14.50
E384M18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 5 16.50
E384M20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 5 18.50
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D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Jaune, goujure hélicoidale a 40°, profil Métrique fin, norme DIN
Taraud haute performance pour trous borgnes pour les aciers a faible teneur en carbone ou alliés, et les matériaux non ferreux. Substrat unique

s
\;: SHARK
DIN
MF 374 6H
HSS-E
i; 2xD PM
c % A
2-3 40°
1
®
Cr

P1.1 P1.2

23

Product

E300M4X.5
E300M5X.5
E300M6X.75
E300M8X.75
E300M8X1.0
E300M10X.75
E300M10X1.0
E300M10X1.25
E300M12X1.0
E300M12X1.25
E300M12X1.5
E300M14X1.0
E300M14X1.25
E300M14X1.5
E300M16X1.0
E300M16X1.5
E300M18X1.0
E300M18X1.5
E300M20X1.5
E300M22X1.5
E300M24X1.5
E300M24X2.0
E300M27X2.0
E300M30X2.0

25

P1.3 P2.1 P2.2
H26 |19 17

TDZ TP
(mm)
4 0.50
5 0.50
6 0.75
8 0.75
8 1.00
10 0.75
10 1.00
10 1.25
12 1.00
12 1.25
12 1.50
14 1.00
14 1.25
14 1.50
16 1.00
16 1.50
18 1.00
18 1.50
20 1.50
22 1.50
24 1.50
24 2.00
27 2.00
30 2.00

P2.3
15

OAL

(mm)
63.0
70.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
110.0
110.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
150.0

TDZ

THL

OAL

‘ I
DCON MS

HSS-E-PM avec traitement supplémentaire des arétes pour améliorer la stabilité et la sécurité du processus. Revétement en chrome dur pour
augmenter sa dureté en surface, réduisant le risque de formation d'arétes rapportées et prolonger la durée de vie de l'outil.

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P3.2 P4.1

P3.1
4

THL

(mm)
6.5
75
10
13
13
13

11

DCON MS

(mm)
2.80
3.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
22.00

4k}

N3.1
W48

WSC

(mm)
2.10
2.70
3.40
4.90
4.90
5.50
5.50
5.50
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
14.50
14.50
14.50
16.00
18.00

N3.2
W28

N3.3
14

NOF

Ui UL LT LTI LT LT LR R PR PAS PR PAWWWWWWWW

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80
10.50
13.00
12.80
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
18.50
20.50
22.50
22.00
25.00
28.00
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D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Bleu, goujure hélicoidale a 40°, profil Métrique fin, norme DIN

Taraud a trou borgne avec queue réduite pour l'acier inoxydable. Le substrat unique HSS-E-PM et le traitement supplémentaire des arétes de
coupe assurent la régularité et la sécurité du processus. Le traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer l'effet de
lubrification et éviter le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

SHARK
()
=
4
WSC 8
a
N
N N E— )
MF DIN 6H F L
374
THL tsc | |
HsS-E
i} 2xD PM - OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.3 P3.3 P4.1 P4.2 M1l M12 M21 M22 M31 M32 M33 M4l

77 719 78 77 H10 3 L B m7 u7 W6 B W4

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E383M6X.75 6 0.75 80.0 10 450 3.40 6 3 5.30
E383M8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 4.90 8 3 7.00
E383M10X1.0 10 1.00 90.0 12 7.00 5.50 8 3 9.00
E383M10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
E383M12X1.0 12 1.00 100.0 13 9.00 7.00 10 4 11.00
E383M12X1.25 12 1.25 100.0 13 9.00 7.00 10 4 10.80
E383M12X1.5 12 1.50 100.0 13 9.00 7.00 10 4 10.50
E383M14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.50
E383M16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 5 14.50
E383M18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 5 16.50
E383M20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 5 18.50
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DIN

G 5156 Normal
HSS-E
i} 2xD PM
C % A
2-3 40°
®
ST
P2.3 P3.3 P4.1
738 7110 79
Product 1L
E3821/8 1/8
E3821/4 1/4
E3823/8 3/8
E3821/2 12
E3823/4 3/4
E3821 1"

M4

D/DORMER

Taraud machine SHARK bagué Bleu, goujure hélicoidale a 40°, profil G(BSP), norme DIN

Taraud a trou borgne avec queue réduite pour l'acier inoxydable. Le substrat unique HSS-E-PM et le traitement supplémentaire des arétes de
coupe assurent la régularité et la sécurité du processus. Le traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer l'effet de
lubrification et éviter le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

SHARK
P4.2 M1.1
77 H10
TPI D
(mm)
28 9.730
19 13.160
19 16.660
14 20.960
14 26.440
1 33.250

M1.2
W3

wWSC

DCON MS

TDZ
|
\
\
|
\
\

THL _LSC

A
\
\
A

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1
L B m7 u7 9 B W4
0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
90.0 12 7.00 5.50 8 3 8.80
100.0 15 11.00 9.00 12 4 11.80
100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.25
125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
140.0 20 20.00 16.00 19 4 24.50
160.0 24 25.00 20.00 23 4 30.75
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TARAUDS HSS A MAIN ET MACHINE




Matériaux

Acier rapide

Acier rapide au cobalt fritté

Traitements superficiels

Brillant (non revétu)

Combinaison brillant et
traitement vapeur

Traitement vapeur

Revétements de surface

Nitrure de titane
(TiN)

M4

TARAUDS HSS A MAIN ET MACHINE — RECHERCHE PAR MATERIAU D'OUTIL

HSS

HSS-E
PM

Bright

Bright ST

ST

TiN

Un acier rapide moyennement allié qui présente une bonne usinabilité et de bonnes performances. L'acier rapide présente des
caractéristiques de dureté, de ténacité et de résistance a I'usure qui en font un bon choix pour une large gamme d'applications,
notamment pour les forets et les tarauds.

Le HSS-E-PM est un substrat d'acier rapide a teneur en cobalt élaboré par métallurgie des poudres. L'acier rapide ainsi produit présente
une ténacité et une aptitude au meulage élevées en raison de la structure uniforme et cohérente des grains. Les tarauds et les fraises en
bout fabriqués a partir de ce substrat sont particuliérement performants.

La finition brillante (surface non revétue) améliore le flux de copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, et conserve le tranchant
des arétes de coupe dans les matériaux abrasifs.

La combinaison d'une trempe brillante et d'une trempe a la vapeur apporte des avantages concrets : la surface plus poreuse de I'oxyde
bleu attire et retient et le fluide de coupe dans le trou tandis que la surface brillante facilite I'évacuation des copeaux. Cette combinaison
s'obtient par meulage de la surface brillante aprés la trempe.

La trempe a la vapeur apporte une finition de surface bleue particuliérement adhérente pour retenir le fluide de coupe et éviter que les
copeaux ne se soudent a l'outil. Elle contribue donc a lutter contre la formation d'aréte rapportée. La trempe a la vapeur peut étre
appliquée sur n'importe quel outil brillant, mais elle apporte de meilleurs résultats sur les forets et tarauds.

Le nitrure de titane est un revétement céramique de couleur or appliqué par dépdt physique en phase vapeur (PVD). Une dureté élevée,
associée a un faible frottement, permet d'augmenter considérablement la durée de vie des outils ou d'améliorer les performances de
coupe des outils non revétus. Les revétements TiN sont principalement employés sur les forets et tarauds.
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Type de forme du filet (THFT) M M M M M M M M M M M M M
Groupe standard de base DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN 1SO ISO ISO DIN 1SO 1SO
(BSG) 352 352 352 371 376 371 376 529 529 529 357 2283 2283

(lasse de tolérance du filet
(TCTR)

Application taraudage I U I I T TR TR T T T T T T

6H 6HX 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H

Rapport longueur utile

=LA 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 2xD 1.5xD 1.5xD
diametre (ULDR)
Code de matériau du corps HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
(BMO HSS HSS-E HSs PM oM oM M Hss Hss HSS HSS-E M PM
Style de chanfrein du taraud C C & & C C 5 C C

(TCS) 2-3 2-3 53 5 2-3 2-3 1850 2-3 2-3

Géométrie de goujure (FDC) g g E @ E} g g @ @ g g @ @

Angle d'hélice de goujure

(FHA)

Sens (direction de coupe) CR: (R: D @ @ D D @ D CR: @ @ @
Revétement - g‘ o o v . o o v N o o N
Code de type de sortie de

liquide de coupe (CXSC)

| ' I gy ‘ | ,j

Code de famille de produits E100 E102 E101 E200 E250 E237 E251 E500 E501 E504 | E303 E600 E610

M1.6-M52 M3-M30 M4 -M16 M2 - M10 M3 - M52 M3-M10  M12-M24  M1-M56 M3 - M24 M3 -M10 M3 -M20 M3 -M20 M3 -M16

74 LA76 77 78 79 380 A8 82 86 88 L[ 89 90 91

| 4 | | | | | | | | | | |
| 4 | | | | | | | 4] |4 | |
4 4 4] 4] 4] 4 4 4] 4] 4] 4 4 4]
4 L4 4] 4] 4] 4 L4 4] 4] 4] 4 L4 4]

|

4

|

4
.4 | 4] 4] 4] 4 |4 4] 4] | 4 |4 |
|4 | 4] 4] 4] |4 4 4] 4] | |4 4 |
4 | 4] 4] 4] 4 4 4] 4] | 4 4 |
4 | 4] 4] 4] 4 4 4] 4] | 4 4 4]

| 4] 4] .4 4 4] 4] | |4 4 |
| | 4] 4] 4 .4 4] 4] 4] .4 4 4]
| | 4] 4] 4 4 4] 4] 4] 4 4 4]
| | 4] 4] 4 4 4] 4] 4] 4 4 4]
| | 4] 4] .4 .4 4] 4] 4] .4 4 4]

4

4

.4

4

M Utilisation principale P Utilisation possible
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M M M M M M M M M M M M M M M
DIN DIN DIN DIN ISO ISO 1SO ISO DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN
371/316 371/3176 371/376 371/316 529 529 529 2283 371 376 371 376 371 376 371
6H 6G 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H
2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 3xD 3xD 3xD 3xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD
HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM
B B B B B B B B B B B B C C (o
3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 2-3 2-3 2-3
A A A
15° 15° 15°

& & G G & G & G @ & G

P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

Bright

EPO06H | EP006G [EPOOTIN EPO16H

M2 -M30

a9

NNHEHBE

NNHEHBE

Bright

M3 -M20

393

NNER

NNER

TiN

M3 -M30

£ 94

NNEENNNNNNEEEEEESR

M2 -M30

3 95

NNNNNNNNNEEEREN

Bright

M1.6 - M24

3 96

NNERE

NEER

TiN

M3 -M20

& 97

NEEENNNNNNEEENEESR

E000 |EOOOTIN| E001
M1.6 - M24

398

NNNNNNNNNEEEREN

Bright

E606
M3 - M24

399

NNER

NNNN

Bright

—Tpe
.

T m——

E216
M3 - M10

£ 100

NEENR

NNNHE

Bright TiN

™ Bright

-

i
E266 E422 E423 E207
M12 - M24 M3 -M10 M12 - M24 M2 -M10
101 102 £ 103 104
[ | [ | ||
|| || | ] | 4
|| || | ] ||
| 4 | 4 | 4] | 4
[ | [ | || | 4]
| 4 | 4 | 4] | 4
| 4 || | ]
| 4] | 4] | 4

M Utilisation principale

Bright ™

f
|
E258 E212
M4-M36  M3-M10
105 X106
4] 4]
| |
4] 4]
4 4
4] 4]

P Utilisation possible
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Type de forme du filet (THFT) M M M M M M M M M M M M M
Groupe standard de base DIN DIN DIN DIN DIN 1SO 1SO 1SO ISO ISO DIN DIN DIN
(BSG) 376 371/376 371/376 371/376 371/376 529 529 529 ooRnER 2283 2174 2174 2174

(lasse de tolérance du filet
(TCTR)

Application taraudage U U E} §u§ U E} E} {5 E 2 E} § § {} § § U § § U

6H 6H 6G 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6HX 6HX 6HX

Rapport longueur utile

O 1.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 1.5xD 2xD 3xD 3xD 3.5xD
diametre (ULDR)
Code de matériau du corps HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
(BMC) PM PM PM PM PM PM PM PM HSS PM HSS-E HSS-E HSS-E
Style de chanfrein du taraud c C c c c C c c c
(TCS) 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3 235
Géométrie de goujure (FDC) % % % % % % % % Eg
Angle d'hélice de goujure x Py Py 3 3 Py Py 3 L 3
(FHA) 15° 45° 45° 45° 45° 45° 45° 45° 30° 40°

Sens (direction de coupe) CR: (R: @ @ CR: CR: @ @ (R: CR: @ @ @
Revétement ‘ ‘ ‘

TiN Bright Bright TiN ST Bright TiN ST ST Bright Bright TiN TiN

Code de type de sortie de
liquide de coupe (CXSC)

SRS
S

=
pe—

Code de famille de produits E263 | EX006H | EX006G EXOOTIN EX016H| E002 E002TIN| E003

M12-M36  M2-M64 M3 -M20 M3 -M30 M2 - M64 M2 - M24 M3 -M20 M2 - M24 M3 -M16 M3-M20 M1.6-M16 MI1.6-M16 M3-M16

107 108 109 110 m 112 113 114 115 116 17 118 119

| | | 4 | | 4 | 4 | | |
4] | | | | | | | 4 | | | |
| 4 | | | 4 | | 4 4 | | |
4 4 4 | | 4 4 | 4 | 4 |
| |4 | 4 | |
| |4 | 4 | |
| 4 | 4 | |
4 4 4 4 4 |
4] | | | 4 4 | | |
4 | | | | | 4 4 | |
4 4 4

4

M Utilisation principale P Utilisation possible
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

DIN
2174

6HX

TiN

E289
M5 - M12

3 120

N H

DIN
2174

6HX

TiN

— i

E293
M3 -M16

121

NEEENEER

NER

M

DIN
2174

6GX

| 1L

3xD

HSS-E

TiN

E295
M3 - M12

122

NEEENEER

NHE

M

DIN
2174

6GX

i

3xD

HSS-E

1.5-2

TiN

— i

E296
M3 -M10

3123

NEEENEER

NER

MF

DIN
2181

6H

| 1L

1.5xD

HSS

Bright

E105
M2.5 - M50

124

NNERE

NNNN

MF

DIN
374

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E268
M4 - M50

127

NNHEE

NNNNNNNNN

44

MF

DIN
371

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Brght

E242
M8 - M10

&3 129

NNER

NNNNNNNNN

MF

DIN
374

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E290
M12 - M24

130

NNER

NNNNNNNNN

MF

ISO
529

6H

®

Bright

E513
M3 - M50

J 131

NNHEE

NENNNYNNNNN

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

B
3.5-5

v

®

Brght

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E

PM

TiN

MF

DIN
374

6H

MF

I1SO
529

6H

EP10 EP10TIN| EP11

M4 -M30

3 135

NEERNR

NNER

M8-M20 = M4-M30

136 Q137

NNEENNNNNNEEENEESRE

NNTNNNNNNNNENN

EO11
M4 - M24

£ 138

NNNNNNNNNEEEREN

M Utilisation principale

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

Bright

A TR IR

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

TiN

EX10 EX10TIN

M4 -M30

139

NNEHE

M8 -M20

£ 140

NEEENEER

P Utilisation possible
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Type de forme du filet (THFT) MF MF MF UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC
Groupe standard de base DIN 1SO DIN DIN DIN DIN 1SO DIN DIN ISO DIN DIN 1SO
(BSG) 374 529 2174 352 371 376 529 2184-1 2184-1 529 2184-1 2184-1 529

(lasse de tolérance du filet
(TCTR)

Application taraudage U E} § § {} § § U § § U § § G § § {} E z E 2 E i E} U E}

6H 6H 6HX 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B 2B

Rapport longueur utile

O 2.5xD 2.5xD 3xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD
diamétre (ULDR)
Code de matériau du corps HSSE  HSSE | oo p HSS HSS-E  HSS-E HSS HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E
(BMQ) PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM
Style de chanfrein du taraud c C c c c C B B B c
(TCS) 2-3 2-3 2-3.5 2-3 2-3 2-3 3.5-5 2-3

Géométrie de goujure (FDC) % %

Angle d'hélice de goujure 3 by Py
(FHA) 45° 45° 45°

c c
2-3 2-3
¢ @
2 A
45° 45°
Sens (direction de coupe) CR: (R: @ @ @ CR: @ @ (R: CR: @ @ @
Revétement ‘ ‘ ﬂ‘ ST‘ e ST‘ ST‘

ST ST TiN Bright Bright Bright Bright Bright
Code de type de sortie de
Code de famille de produits EX11 EO13 E288 | E108 E225 E275 E515 EP20 | EP21 E021 EX20 | EX21 E023

liquide de coupe (CXSC)

|

T T ——
———
===

M4 - M30 M4 - M22 M5 - M12 No.5-1" No.4-1/4 5/16-11/2 Noal-2" No.4-1" No.4-1" No.2-1" No.4-1" No.4-1" No.2-1"

141 142 143 144 145 146 147 149 150 151 152 153 154

|4 4 | | | | | | 4] 4] | .4 4]
| | | | | | | | | | | | |
| | | 4] 4] 4 4 4] | | 4 | |
| | 4] 4] 4] 4 L4 4] | | 4 | |
.4 .4 | 4] 4] 4 4]
.4 4 | 4] 4] 4 4]
4 4 | 4] 4] 4 4]
4 4 4] 4] 4] 4 4]
4] 4] 4 |4 4] 4]
4] 4] |4 4 4] 4]
4] 4] 4 4 4] 4]
4] 4] 4 4 4] 4]
4] 4] .4 4 4] 4]
| | 4] 4 .4 | |
| | 4] 4 4 | |
4] | 4] 4 | 4]
4] 4] .4 .4 4]

M Utilisation principale P Utilisation possible
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

UNC

DIN

JDORMER

2B

1.5xD

E651
No.6-5/8

3 155
|

4
4

UNC

DIN
2184-1

2BX

TiN

E287
No.4-1/2

156

NER

UNF

DIN
2181

2B

®

Bright

E111
No.5-1"

£ 157

NNNH

HEEHEENNNNN

UNF

DIN
371

2B

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E229
No.2- 1/4

£ 158

NNHEBE

NNNNNNNNN

UNF

DIN
374

2B

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E278

5/16-1.1/2 No.0-1.1/2

159

NNHEBE

NNNNNNNNN

UNF

ISO
529

2B

®

Bright

E524

£d 160

NNHEHBHE

NENNNNNNN

44

UNF

DIN
2184-1

2B

2.5xD

HSS-E
PM

Brght

UNF

DIN
2184-1

2B

ST

UNF

ISO
529

2B

UNF

DIN
2184-1

2B

2.5xD

HSS-E
PM

Brght

UNF

DIN
2184-1

2B

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

EP30
No.8-1"

162

NNHEBE

NEER

EP31

No.8-1"

163

NNNNNNNNNEEEREN

E031
No.8-1"

LJ 164

NNNNNNNNNEEEN

EX30

No.8-1"

165

NNEBE

EX31

No.8-1"

UNF UNF
I1SO DIN

529 DORMER
2B Medium

J NI

2.5xD 1.5xD

HSS-E

PM HSS

C
2-3
@

A
45°
®

b

UNF

DIN
2184-1

2BX

TiN

UN

ISO
529

2B

®

Bright

E033 E654

: No.8-1" No.8 -5/8

166 L 167 168

NNNNNENN

|
4]
4]

NNNNEEEN

M Utilisation principale

E286
No.4-1/2

3 169

N H

E570

1/4-1.5/16

J 170

NNHEHBHE

NEHENNNNNNN

P Utilisation possible
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Type de forme du filet (THFT) BSW BSW BSW BSW BSF BSF BSF BA BA BA G G G
Groupe standard de base DIN 1SO 1SO 1SO ISO 1SO 1SO 1SO ISO ISO DIN DIN 1SO
(BSG) 351 529 529 529 529 529 529 529 529 529 5157 5156 2284

(lasse de tolérance du filet
(TCTR)

Application taraudage [ U ER B U ER B3 LU ER B I d 1

Medium Medium Medium Medium Medium Medium Medium Normal Normal Normal Normal Normal Normal

Rapport longueur utile

O 1.5xD 1.5xD 2.5xD 2xD 1.5xD 2.5xD 2xD 1.5xD 2.5xD 2xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD
diamétre (ULDR)
Code de matériau du corps HsS HSS HSS HsS HsSs HSS HSS HSS HsS HsS HSS HSS-E HsS
(BMQ) M
Style de chanfrein du taraud c B c B c B c c c
(TCS) 2-3 3.5-5 23 3.5-5 2-3 3.5-5 2-3 2-3 2-3
Géométrie de goujure (FDC) g g '[5 % g} B % @ '6 % g @ E}
Angle d'hélice de goujure 3 Py 3
(FHA) 40° 40° 40°

Sens (direction de coupe) CR: CR:

@ G G & G G G G G G
a Q ) Q'

Brght ST Bright Brght ST Brght ST Bright ST Brght Brght Brght

Revétement

ﬂ‘@

Bright Bright

Code de type de sortie de
liquide de coupe (CXSC)

Code de famille de produits E115 E531 E534 E533 E536 | E539 E538 E542 E545 E544 E119 E282 E547

1/8-1" 1/8-1" 1/8-3/4 1/8-3/4 3/16-1" 1/4-1/2 1/4-1/2  No.10-No.0 No.10-No.2 No.8-No.2 1/8-3" 1/8-1.1/2 1/8-2"

7 172 174 175 176 178 179 180 182 183 184 186 187

| | 4] | | .4 | | 4] | | | |
| | 4] | 4] | | | | | | | |
4 4 | 4] 4] | | 4] | | 4 4 4]
4 L4 4] 4] 4] 4 L4 4] 4] 4] 4 L4 4]

4] 4] | 4 | 4]

4] 4] .4 4 4] 4]

4] 4] | 4 | 4]

4] 4] 4 4 4] 4]
.4 4 4] 4] 4 4] 4] 4 |4 4]
|4 4 4] 4] |4 4] 4] |4 4 4]
4 4 4] 4] 4 4] 4] 4 4 4]
4 4 4] 4] 4 4] 4] 4 4 4]
.4 4 4] 4] .4 4] 4] |4 4 4]
| 4 4] .4 4] 4] | 4 4]
| 4 4] 4] 4 4] 4] | 4 4]
| | | 4] | 4 4]
| .4 4] 4] | 4 4]

M Utilisation principale P Utilisation possible
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P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
sS4
H1
H2
H3
H4

G

DIN
5156

Normal

I

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

EP40
1/8-1"

189

NNHEHBE

NEEHR

G

DIN
5156

Normal

EP41
/8-1"

190

NNNNNNNNNEEEREN

G

ISO

DORMER

Normal

E041
1/8-3/4

191

NNNNNNNNNEEERN

G

DIN
5156

Normal

i

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

K
i

EX40
1/8-1.1/2

192

NNER

G

DIN
5156

Normal

U

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

45°

'ﬁ‘@

EX41
1/8-1.1/2

193

NNNNEEEREN

G

ISO

DORMER

Normal

i

2.5xD

HSS-E
PM

C
2-3
@

A
45°
®

b

E043
1/8-3/4

194

NNNNEEEN

44

EGM

I1SO

DORMER

Brght

E620
M3 -M16

195

NNER

NNNNNNNNN

EGM

ISO

JDORMER

6H

2xD

HSS

2-3

Bright

E621

M3 -M16

196

NNER

Rc

ISO
2284

Normal

Bright

E550
8-2"

197

NEFNNNNNNNNNNNNNNE

NPT

ANSI

IDORMER

Normal

| 1L

1.5xD

HSS-E
PM

Brght

E714
1/8-1"

198

NEERNR

NNNNN

N

NPT

ANSI
B94.9

Normal

Bright

NPT

ANSI
B94.9

Normal

h A
E710 E721
1116-2"  1/8-1"
199 200
| |
| 4]
4] 4
4] |
4] |
4 |
4] |
4] |
4] |
4] .4
| |
4] 4

NPT

ANSI
B94.9

Normal

Bright

E711

1/8-1.1/2

201

NENN

NNNNN

NN

M Utilisation principale

NPT
ANSI

Normal

Bright

1]

E653
1/8-1"

202
|

|4
.4

P Utilisation possible

NPTF

ANSI
B94.9

Normal

Bright

|

E712

1/16-1.1/4

203

NNHEE

NNNNN

HN

n
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A A Ll Laaansnd T A
Type de forme du filet (THFT) NPSF NPSF NPSM PG M M

Y Y Y WY Y Y
Groupe standard de base ANSI ANSI ANSI DIN DIN ISO
(BSG) B94.9 B94.9 B94.9 40432 352 2DORMER
CIasse de tOIerance du ﬁlet Normal Normal Normal Normal 6H 6H

(TCTR)

Application taraudage Eu Eu In Eu In

Rapport longueur utile

kel 15xD  1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD
diamétre (ULDR)

Code de matériau du corps HsS Hss HSS HsS HsS Hss
(BMQ)

Style de chanfrein du taraud C ¢ c c c
(TCS) 2-3 2-3 2-3 2-3 2-3
Géométrie de goujure (FDC) @ @ g @ @ %
Angle d'hélice de goujure 3
(FHA) 30°
Sens (direction de coupe) @ 6 @ @ @ @
ReVétement Bright TiN Bright Bright Bright ST
Code de type de sortie de

liquide de coupe (CXSC)

Code de famille de produits E709 E720 E708 E243

1/8-3/4 1/8-3/4 1/8-1"  No.7-No.36 Set Set Set Set
204 205 206 207 208 208 209 209
| 4 | |
| 4 4] |
| | | 4
4 4 4 4
4 | 4] 4
4 | 4 4
4 | 4 4
4 | 4 4
4 | 4] 4
4
4 4 4 4
| | | |
4 4 4] 4]

M Utilisation principale P Utilisation possible
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

Set

210

Set

210

Set

M

44

Set

212

Set

213

16.00-4"  BT1-No.7

214 215

M Utilisation principale

P Utilisation possible
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M4

E100 DDORMER

Taraud a main HSS, goujure droite, profil Métrique, norme DIN, finition Brillante
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d'un jeu de trois tarauds pour application manuelle (NO8), qui doivent étre utilisés I'un aprés 'autre pour créer le filet

complet
n
=
pd
(e}
Q
[a]
DIN -
M 352 6H Jf
0] 150 | ks J oL _
c
23 @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
|4 4] 4] 4

| | | | | | | | | | .4 | 4 4 4
BE B2 @1 @2 KBE 2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4 4 4 .4 .4 || || || || || | | | | | |
N3.3 N4.2 N4.3

| | | | | |

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret ou avec des filires. Voir L119 ou L120.
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E100M1.6N03 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M1.6N08 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M2NO3 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2NO8 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2.5N03 25 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M2.5N08 25 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M3NO3 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3NO8 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3.5N03 35 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M3.5N08 35 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M4N03 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M4NO08 4 0.70 45.0 12 450 3.40 3 3.30
E100M5N03 5 0.80 50.0 14 6.00 4,90 3 4.20
E100M5N08 5 0.80 50.0 14 6.00 4,90 3 4.20
E100M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4,90 3 5.00
E100M7NO3 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M7NO8 7 1.00 56.0 16 6.00 490 3 6.00
E100M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E100M8NO8 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E100M9NO3 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M9INO8 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M10NO8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M12NO3 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M14N03 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
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Product

E100M14N08
E100M16NO3
E100M16NO8
E100M18NO3
E100M18NO8
E100M20NO3
E100M20NO8
E100M22N03
E100M22N08
E100M24N03
E100M24N08
E100M27N03
E100M27N08
E100M30NO3
E100M30N0O8
E100M33N03
E100M33N08
E100M36N03
E100M36N08
E100M39N03
E100M39N08
E100M42N03
E100M42N08
E100M45N03
E100M45N08
E100M48N03
E100M48N08
E100M52N03
E100M52N08

1DZ

14
16
16
18
18
20
20
22
22
24
24
27
27
30
30
33
33
36
36
39
39
4
4
45
45
48
48
52
52

TP

(mm)
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.00
3.00
3.50
3.50
3.50
3.50
4.00
4.00
4.00
4.00
450
450
450
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00

O0AL

(mm)
80.0
80.0
80.0
95.0
95.0
95.0
95.0
100.0
100.0
110.0
110.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
160.0
160.0
180.0
180.0
180.0
180.0

M4

THL

(mm)
25
25
25
32
32
32
32
34
34
38
38
38
38
45
45
50
50
56
56
60
60
60
60
65
65
70
70
70
70

DCON MS

(mm)
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
22.00
22.00
25.00
25.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
40.00
40.00

WSC

(mm)
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
18.00
18.00
20.00
20.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
32.00
32.00

NOF

(= N = N = = = e N L R R R R e R il e il e i s

PHD

(mm)
12.00
14.00
14.00
15.50
15.50
17.50
17.50
19.50
19.50
21.00
21.00
24.00
24.00
26.50
26.50
29.50
29.50
32.00
32.00
35.00
35.00
37.50
37.50
40.50
40.50
43.00
43.00
47.00
47.00
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E102 DDORMER

Jeu de tarauds a main HSS-E, goujure droite, profil Métrique, norme DIN

Idéal pour les matériaux durs et les Aciers Inoxydables. La goujure droite le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Les trois tarauds
doivent étre utilisés I'un apres |'autre pour créer un filet complet. Le traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et assurer une coupe plus douce. Le taraud ébaucheur est équipé d'un pilote pour améliorer le guidage

(2]
=
P4
(e}
* WSC 8
DIN 8 -
M O | emx
.« THE
0 150 | msse J oL _
c
23 @

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.

PLdl (P12 P13 P21 (P22 P23 (P3d P32 P33 PAT P42 Mi1 M12  M21
4 4 |4 4 |4 | 4] | 4] | 4 | | |
m22 M1 w32 m33 a1 Kl KD KIS N @2 @8 A B2 B8
4 | | | | | 4] | | 4

| | 4 4
K @2 @8 S5 B2 B8 s11 os21 s31 0 s41
[ 4 [ [ 4

| 4 |4 4 4]

No4 avec un pilote de guidage.

1Dz TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E102M3N08 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E102M4N08 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E102M5N08 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E102M6N08 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E102M8N08 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E102M10N0O8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E102M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E102M14N08 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E102M16N08 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
E102M18N08 18 2.50 95.0 32 14.00 11.00 4 15.50
E102M20N08 20 2.50 95.0 32 16.00 12.00 4 17.50
E102M24N08 24 3.00 110.0 38 18.00 14.50 4 21.00
E102M27N08 27 3.00 110.0 38 20.00 16.00 4 24.00
E102M30N08 30 3.50 125.0 45 22.00 18.00 4 26.50
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E 1 0 1 /DORMER

Taraud a main HSS, goujure droite, profil Métrique, norme DIN, filet a gauche

La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d'un jeu de trois tarauds pour application manuelle (NO8), qui doivent étre utilisés I'un aprés I'autre pour créer le filet
complet

n
=
b
(@)
* WSC 8
DIN § fffffffffffff -
m 352 6H
o THL
1] | 15«0 | mss J AL _
C
. D

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
|4 4] 4] 4] 4

| | | | | |4 | |4 |4
BE B2 @i 2 KE K2 n~N1a1 N1.2 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4 4 4 |4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 12 OAL THL DCON MS wsC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E101M4NO3 4 0.70 450 12 450 340 3 330
E101M4NOS 4 0.70 450 12 450 340 3 330
E101M5NO3 5 080 50.0 14 6.00 490 3 420
E10TM5N08 5 0.80 50.0 14 6.00 4,90 3 4.20
E101M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E101M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E101M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E101M8N08 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E101M10NO3 10 150 70.0 p)) 7.00 550 3 8.50
E101M10N08 10 150 70.0 p)) 7.00 550 3 8.50
E101M12N03 12 1.75 750 25 9.00 7.00 4 10.30
E101M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E101M14N03 14 200 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E101M14N08 14 200 80.0 25 11.00 9.00 4 12,00
E101M16N03 16 200 80.0 25 12.00 9.00 4 14,00
E101M16N08 16 200 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
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DDORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piece de coller aux arétes de coupe. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion.

DCON MS

<
wo
==
(<)}
I
TDZ
|
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\
|
|
|
|
|
N

THL
_ _ LU - LSC
§§§§ 1.5xD “g,an - " AL sl
2 ®

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P11 P12 P13 P21 P2.2 st P3.1 P32 P4l [KifE (K2 - K21 K22

Hn H12 H12 3 m7 6 4 713 7110 14 7
K3.1  K3.2 K41 - K5.1 - N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N4.2
w12 v9 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 Lj} w21 w4 Laf
02 TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E200M2 2 040 450 6 280 210 5 3 1.60 9.00
E200M2.5 25 045 50.0 8 280 210 5 3 205 1250
E200M3 3 0.50 56.0 9 350 270 6 3 250 18.00
E200M3NO1 3 0.50 56.0 9 3.50 270 6 3 250 18.00
E200M4 4 0.70 63.0 12 450 340 6 3 330 21.00
E200M4NO1 4 0.70 63.0 12 450 340 6 3 330 21.00
E200M5 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 3 420 25.00
E200M5NO1 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 3 420 25.00
E200M6 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
E200M6NO1 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
E200M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M8NO1 8 125 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M10 10 150 1000 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E200M10NO1 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
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D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

!
M| DN e I —
< THL
% § 8 1.5xD H::,-,E - OAL X
A
'y ®

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 (KD (K2 - K21 K22

Hn H12 H12 3 77 m7 76 74 713 7110 714 71
K3.1  K3.2 K41 - B K2 nN13  N21 0 N22  N23 N34 N3.2 N4.2
w12 n9 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 L} 721 W4 Lf

1) 11 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E250M3 3 0.50 56.0 10 220 1.80 5 3 250
E250M4 4 0.70 63.0 12 280 210 5 3 330
E250M5 5 0.80 700 13 350 270 6 3 420
E250M6 6 1.00 80.0 15 450 340 6 3 5.00
E250M6NO1 6 1.00 80.0 15 450 340 6 3 5.00
E250M8 8 1.25 90.0 18 6.00 490 8 3 680
E250M8NO1 8 1.25 90.0 18 6.00 490 8 3 680
E250M10 10 150 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50
E250M12 12 1.75 1100 3 9.00 7.00 10 3 10.30
E250M12NO1 12 1.75 1100 3 9.00 7.00 10 3 10.30
E250M14 14 2,00 1100 25 11.00 9.00 12 3 12,00
E250M14NO1 14 2,00 1100 25 11.00 9.00 12 3 12.00
E250M16 16 2,00 1100 25 12.00 9.00 12 3 1400
E250M16NO1 16 200 1100 25 12.00 9.00 12 3 1400
E250M18 18 250 1250 30 14.00 11.00 14 3 15.50
E250M18NO1 18 250 1250 30 1400 11.00 14 3 15.50
E250M20 20 250 1400 30 16.00 12.00 15 3 17.50
E250M20NO1 20 250 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
E250M22 b)) 250 1400 34 18.00 1450 17 4 19.50
E250M22N01 2 250 1400 34 18.00 1450 17 4 19.50
E250M24 2% 3.00 1600 38 18.00 1450 17 4 21.00
E250M27 7 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 2400
E250M30 30 3.50 1800 45 2200 18.00 21 4 2650
E250M33 3 3.50 1800 50 25.00 20.00 3 4 29.50
E250M36 36 400 200.0 55 28.00 2200 25 4 3200
E250M39 39 4,00 2000 60 32,00 2400 27 4 35.00
E250M42 " 1) 450 200.0 60 32.00 24,00 27 4 3750
E250M45 " 45 450 200 65 36.00 29.00 2 6 40.50
E250M48 " 48 5.00 250.0 70 36.00 29.00 2 6 43.00
E250M52 " 5 5.00 250.0 70 40.00 32,00 35 6 47.00
VHSS-E.
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E237 DDORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique a Gauche, norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piece de coller aux arétes de coupe. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion.

DCON MS

<
wo
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23 D

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P11 P12 P13 P21 P2.2 st P3.1 P32 P4l [KifE (K2 - K21 K22

Hn H12 H12 3 m7 6 4 713 7110 14 7
K3.1  K3.2 K41 - K5.1 - N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N4.2
713 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 Lj} w21 w4 Laf
02 TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E237M3 3 0.50 56.0 9 3.50 270 6 3 250 18.00
E237M4 4 0.70 63.0 12 450 340 6 3 330 21.00
E237M5 5 0.80 700 13 6.00 490 8 3 420 25.00
E237M6 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
E237M8 8 1.25 90.0 18 8.00 620 9 3 6.80 35.00
E237M10 10 150 1000 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
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E 2 5 1 /DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique a Gauche, norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

|
M O | eu g w*’JF ’’’’’’’’’’’’’ —
L | 250 | HSSE - i
2(-:3 D

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 (KD (K2 - K21 K22

Hn H12 H12 3 77 m7 76 74 713 7110 714 71
K3.1  K3.2 K41 - B K2 nN13  N21 0 N22  N23 N34 N3.2 N4.2
w12 n9 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 L} 721 w4 Lf
1) 11 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E25TM12 12 175 110.0 3 9.00 7.00 10 4 10.30
E25TM14 14 200 1100 25 11.00 9.00 12 4 12.00
E251M16 16 200 1100 25 12.00 9.00 12 4 14.00
E251M18 18 250 1250 30 1400 11.00 14 4 15.50
E251M20 20 250 1400 30 16.00 12.00 15 4 17.50
E25TM22 b)) 250 140.0 34 18.00 1450 17 4 19.50
E251M24 24 3.00 1600 38 18.00 1450 17 4 21.00
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DDORMER

Taraud a main a goujure droite, profil Métrique, norme IS0

Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible sous
forme d’un jeu de trois tarauds manuels NO6, ou de deux NO7, avec différentes longueurs de filets d'entrée, chacun produisant un filet complet.
Ou encore le jeu NO8 composé de trois tarauds norme DIN a utiliser en séquence pour créer un filet complet.

TDZ <10 mm

TDZ =11 mm

r
DCON Ms
TDZ
|
)
|
|
|
|
|
|
|
i \
DCON MS

THL LscC, |
ISO -
v 529 6H - OAL - - OAL .
1.5xD HSS

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 P42 [k K2 K3 K23
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 v2 712 79 712
22 i B2 @@ @2 @ K2 N3 N21 0 N22  N23 0 N3l N3.2 N33
10 v L 710 L mii 79 L] mii 710 w7 w17 10 s
N4.2  N43
75 [ 4F}

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets ou des filéres. Voir L115, L000 ou L120.

Product 1Dz TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E500M1NO1 ™" 1 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1N0O2" 1 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1NO3 " 1 0.25 38.0 45 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1.2N01" 1.2 0.25 38.0 45 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.2N02 " 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.2N03 " 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.4N01" 14 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.4N02" 14 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.4N03 " 1.4 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.6NO1 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N02 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N03 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N06 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.7NO1 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N02 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N03 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N06 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N08 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 135 8.00
E500M1.8NO1 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M1.8N02 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M1.8NO3 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M2NO1 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N02 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2NO03 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N06 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N08 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2X.45N01 2 0.45 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.55 8.00
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Product

E500M2X.45N02
E500M2X.45N03
E500M2.2N01
E500M2.2N02
E500M2.2N03
E500M2.3N01
E500M2.3N02
E500M2.3N03
E500M2.5N01
E500M2.5N02
E500M2.5N03
E500M2.5N06
E500M2.5N08
E500M2.6N01
E500M2.6N02
E500M2.6N03
E500M3NO1
E500M3N02
E500M3N03
E500M3N06
E500M3NO7
E500M3N08
E500M3X.6NO1
E500M3X.6N02
E500M3X.6N03
E500M3.5N01
E500M3.5N02
E500M3.5N03
E500M3.5N06
E500M4NO1
E500M4N02
E500M4N03
E500M4N06
E500M4N07
E500M4N08
E500M4X.75N01
E500M4X.75N02
E500M4X.75N03
E500M4.5N01
E500M4.5N02
E500M4.5N03
E500M4.5N06
E500M5NO1
E500M5N02
E500M5N03
E500M5N06
E500M5N07
E500M5N08
E500M5X.9NO1
E500M5X.9N02
E500M5X.9N03
E500M5.5X.9N01
E500M5.5X.9N02
E500M5.5X.9N03
E500M6NO1
E500M6N02
E500M6N03
E500M6N06
E500M6NO7
E500M6N08
E500M7NO1
E500M7N02

1DZ

B~ B~ BB w W W w NN N NNDNDDNDNNDNDDNDNDNDDND

55
55
55

~N N O OO O O O

TP

(mm)
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.70
0.70
0.70
0.70
0.70
0.70
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.90
0.90
0.90
0.90
0.90
0.90
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00

OAL

(mm)
41.0
41.0
445
445
44.5
445
445
44.5
44.5
445
445
44.5
445
44.5
445
445
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
50.0
50.0
50.0
50.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0

THL

(mm)

M4

DCON MS

(mm)
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.55
3.55
3.55
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
450
4.50
450
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10

WSC

(mm)
2.00
2.00
2.24
224
2.24
2.24
2.24
224
2.24
2.24
224
224
2.24
2.24
224
224
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.55
3.55
3.55
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
450
450
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60

LSC

© 00 00 0 00 00 00 0 N N NN NNNNNNNNOOOOOOOOONO NN UL LTI LT LT LT LT L LBtttk s S

NOF

W W W wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww

PHD

(mm)
1.55
1.55
1.75
1.75
1.75
1.85
1.85
1.85
2.05
2.05
2.05
2.05
2.05
2.15
2.15
2.15
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.40
240
2.40
2.90
2.90
2.90
2.90
3.30
3.30
3.30
3.30
3.30
3.30
3.25
3.25
3.25
3.80
3.80
3.80
3.80
4.20
4.20
4.20
4.20
4.20
4.20
410
410
4.10
4.60
4.60
4.60
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
6.00
6.00

LU

(mm)
8.00
8.00
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
18.00
18.00
18.00
18.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
21.00
21.00
21.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
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Product

E500M7N03

E500M7N06

E500M8NO1

E500M8N02

E500M8NO3

E500M8N06

E500M8NO7

E500M8N08

E500MINO1

E500M9NO02

E500M9NO3

E500M9N06

E500M10NO1
E500M10N02
E500M10NO3
E500M10NO6
E500M10NO7
E500M10NO8
E500M11NO1
E500M11N02
E500M11NO3
E500M11NO6
E500M12NO1
E500M12N02
E500M12N03
E500M12N06
E500M12NO7
E500M12N08
E500M14NO1
E500M14N02
E500M14N03
E500M14N06
E500M14NO7
E500M14N08
E500M16NO1
E500M16N02
E500M16N03
E500M16N06
E500M16NO7
E500M16NO8
E500M18NO1
E500M18N02
E500M18NO3
E500M18NO06
E500M20NO1
E500M20N02
E500M20NO3
E500M20N06
E500M20N07
E500M20N08
E500M22N01
E500M22N02
E500M22N03
E500M22N06
E500M24N01
E500M24N02
E500M24N03
E500M24N06
E500M24N07
E500M27NO1
E500M27N02
E500M27N03

84
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TP

(mm)
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.75
1.75
1.75
1.75
1.75
1.75
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00

OAL

(mm)
66.0
66.0
72.0
720
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
1120
1120
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
135.0

THL

(mm)
13
13
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
19
19
19
19
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35

M4

DCON MS

(mm)
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00

WSC

(mm)
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00

10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00

,_
wv

_ = El
S S © © OV WV WV OV ®x® 35

- 2 0o = - o o

n

NOF

B A A PAE DA PAEPED2EPEEPAEEDEPEPAEEDEPEREEAEDEDEDEREPEDEDSDSEPEDEDDEPSEPEDDREWWWWWRNWWWWWWWW W W W W W W ww

PHD

(mm)
6.00
6.00
6.80
6.80
6.80
6.80
6.80
6.80
7.80
7.80
7.80
7.80
8.50
8.50
8.50
8.50
8.50
8.50
9.50
9.50
9.50
9.50
10.30
10.30
10.30
10.30
10.30
10.30
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
15.50
15.50
15.50
15.50
17.50
17.50
17.50
17.50
17.50
17.50
19.50
19.50
19.50
19.50
21.00
21.00
21.00
21.00
21.00
24.00
24.00
24.00



Product

E500M30NO1
E500M30N02
E500M30NO3
E500M33N01
E500M33N02
E500M33N03
E500M36N01
E500M36N02
E500M36N03
E500M39NO1
E500M39N02
E500M39N03
E500M42N01
E500M42N02
E500M42N03
E500M45N01
E500M45N02
E500M45N03
E500M48NO1
E500M48N02
E500M48N03
E500M52N03
E500M56N03

" Fourni en tolérance 5H.

1DZ

30
30
30
33
33
33
36
36
36
39
39
39
Lyl
4
4
45
45
45
48
48
48
52
56

TP

(mm)
3.50
3.50
3.50
3.50
3.50
3.50
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.50
4.50
450
450
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.50

OAL

(mm)
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
200.0
200.0

THL

(mm)
41
4
4
41
41
4
47
47
47
47
47
47
53
53
53
54
54
54
60
60
60
60
60

M4

DCON MS

(mm)
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50

WSC

(mm)
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
2240
2240
22.40
2240
2240
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00

LSC

(mm)
20
20
20
22
22
22
24
24
24
26
26
26
26
26
26
28
28
28
28
28
28
31
31

NOF

(=)W= W= W) W= e = = = R = i = R I e R R R R

PHD

(mm)
26.50
26.50
26.50
29.50
29.50
29.50
32.00
32.00
32.00
35.00
35.00
35.00
37.50
37.50
37.50
40.50
40.50
40.50
43.00
43.00
43.00
47.00
50.50
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E501

ISO

P2.1

M4

DDORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil Métrique a Gauche, norme I1SO
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en
version NOT ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

TDZ <10 mm

TDZ =212 mm

WSC

THL LSC

A
DCON MS
TDZ
|
L ||
A
DCON MS

OAL - - OAL -

m7 M3 o6 5
K31 K32 K41 K42

M 529 6H
1.5xD HSS
D
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
m7
k2.2
7110 711 78
N4.2 N4.3
5 73
Product 112
E501M3NO1 3
E501TM3N02 3
E501M3N03 3
E501M4NO1 4
E501M4N02 4
E501M4N03 4
E501M5N02 5
E501M5N03 5
E501M6NO1 6
E501M6N02 6
E501M6N03 6
E501M8NO1 8
E501M8N02 8
E501M8NO3 8
E501TM10NO1 10
E501TM10NO2 10
E501TM10NO3 10
E501TM12NO1 12
E501M12N02 12
E501M12N03 12
E501M14N01 14
E501M14N02 14
E501M14N03 14
E501M16NO1 16
E501M16N02 16
E501M16N03 16
E501M18N03 18
E501M20NO1 20

86

710

TP

(mm)
0.50
0.50
0.50
0.70
0.70
0.70
0.80
0.80
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.75
1.75
1.75
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50

OAL

(mm)
48.0
48.0
48.0
53.0
53.0
53.0
58.0
58.0
66.0
66.0
66.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0
112.0
112.0

P23 P31 P32 P4l P42 [KfE K2 K3 (k2@
77

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

?4 m4 74 73 4P 12 79 712

KB@ K& n~N13 N21  N22  N23  N3.1 N3.2 N33

7 79 78 7 27110 »7 717 7110 ?5
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
12.5 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
12.5 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
125 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
1 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
Il 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
18 10.00 8.00 1 3 8.50 34.00
18 10.00 8.00 1 3 8.50 34.00
18 10.00 8.00 n 3 8.50 34.00
22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
24 11.20 9.00 12 4 12.00 -
24 11.20 9.00 12 4 12.00 -
24 11.20 9.00 12 4 12.00 -
24 12.50 10.00 13 4 14.00 -
24 12.50 10.00 13 4 14.00 -
24 12.50 10.00 13 4 14.00 -
29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
29 14.00 11.20 14 4 17.50 -



Product

E50TM20N02
E501M20N0O3
E501M22N03
E501M24N02
E501M24N03

1DZ

20
20
22
24
24

TP

(mm)
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00

OAL

(mm)
112.0
112.0
118.0
130.0
130.0

THL

(mm)
29
29
29
35
35

M4

DCON MS

(mm)
14.00
14.00
16.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
11.20
11.20
12.50
14.00
14.00

LSC

(mm)
14
14
16
18
18

NOF

B R

PHD

(mm)
17.50
17.50
19.50
21.00
21.00

87



ISO

44

Taraud a main HSS a goujure droite avec revétement TiN, profil Métrique, norme IS0

m 529 6H
1.5xD HSS
®
TiN
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1
H13 W15 W15 H1
2/ 22 W24 W18
N3.3 N4.2 N4.3
710 710 16
Product 112 TP
(mm)
E504M3NO3 3 0.50
E504M4N03 4 0.70
E504M5N03 5 0.80
E504M6N03 6 1.00
E504M8NO03 8 1.25
E504M10NO3 10 1.50

88

OAL

(mm)
48.0
53.0
58.0
66.0
72.0
80.0

P3.1 P3.2
L B 77
25 H19
THL DCON MS
(mm) (mm)
12.5 3.15
14 4.00
n 5.00
13 6.30
16 8.00
18 10.00

OAL

|
DCON Ms

'_
[0}
(@]

A

DDORMER

Un outil polyvalent, adapté au taraudage machine et manuel, avec une conception a goujure droite et un angle d'entrée de filet réduit NO3
finisseur (forme C). Revétement TiN pour améliorer les performances et prolonger la durée de vie de l'outil

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P3.3
Zi6
N1.3
716

WSC

(mm)
2.50
3.15
4.00
5.00
6.30
8.00

P4.1
4B
N2.1
7122

LSC

(mm)

O o0 ~N o U

_
sy

Pa2 KD [K&2 (K13
74 H18 H13 H10
N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
719 14 »134 ¥120
NOF PHD L
(mm) (mm)
3 2.50 12.50
3 3.30 14.00
3 4.20 22.00
3 5.00 26.00
3 6.80 29.00
3 8.50 34.00



DIN
M 357 6H
]| 20 | mssE
C
2[—)3 @
18-20
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
| W10 H10
k3.1 K32 K4l
7110 7 L4l
Product 10z
E303M3NO1 3
E303M3NO03 3
E303M4NO1 4
E303M4N03 4
E303M5N01 5
E303M5N03 5
E303M6NO1 6
E303M6N03 6
E303M8NO1 8
E303M8NO3 8
E303M10NO1 10
E303M10NO3 10
E303M12NO1 12
E303M12N03 12
E303M14N01 14
E303M14N03 14
E303M16NO1 16
E303M16N03 16
E303M20NO1 20
E303M20NO3 20

M4

Taraud machine HSS-E a goujures droites “par enfilade”, profil Métrique, norme DIN
Congu en deux versions longues, I'une avec une entrée de filet extra-longue NO1 (forme D) pour réduire les efforts, ou avec une entrée de filet plus
courte NO3 (forme C) pour réduire les temps de cycle

P2.1 P2.2 P2.3
Z7 16 |4F)
K42 K51  K5.2
77 7110 L4}]

TP OAL
(mm) (mm)
0.50 70.0
0.50 70.0
0.70 90.0
0.70 90.0
0.80 100.0
0.80 100.0
1.00 110.0
1.00 110.0
1.25 125.0
1.25 125.0
1.50 140.0
1.50 140.0
1.75 180.0
1.75 180.0
2.00 200.0
2.00 200.0
2.00 200.0
2.00 200.0
2.50 250.0
2.50 250.0

WSC

TDZ
*’*47

AN

Ul

ML

OAL

D/DORMER

DCON MS

LSC

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P3.1
W6
N1.3
Z7

THL

(mm)
22
22
25
25
28
28
32
32
40
40
45
45
50
50
56
56
63
63
70
70

P3.2
5
N2.1
Zi10

P4.1
74
N2.2
79

DCON MS

(mm)
2.20
2.20
2.80
2.80
3.50
3.50
4.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
9.00
9.00

11.00
11.00
12.00
12.00
16.00
16.00

K11 K12
71 738
N2.3 N3.1
?6 P16
WSC LSC
(mm) (mm)
2.10 5
2.10 5
2.10 5
2.10 5
2.70 6
2.70 6
3.40 6
3.40 6
4.90 8
4.90 8
5.50 8
5.50 8
7.00 10
7.00 10
9.00 12
9.00 12
9.00 12
9.00 12
12.00 15
12.00 15

K13
Z6

N3.2
79

NOF

W W W wwwwwwwwwwwwwwwww

Z 79
N4.2
4]

PHD

(mm)
2.50
2.50
3.30
3.30
4.20
4.20
5.00
5.00
6.80
6.80
8.50
8.50
10.30
10.30
12.00
12.00
14.00

14.00
17.50
17.50

89



M4

DDORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites série longue, profil Métrique, norme ISO

General purpose straight flute machine tap with taper lead NO1 for short through holes, plug lead NO2 for deeper through holes or bottoming
lead NO3 for blind holes. Bright finish to prevent material from sticking to the cutting edges. Longer design for extra reach when threading
difficult to access holes.

TDZ <3 mm o TDZ 2 4 mm ®

= =

P4 P4

3 8

wsc 8 wsc 3

Y

N N
ISO g ’+ ’’’’’’’’’ i = {mai’*’F ’’’’’’’’’ _
M 6H ,
2283 THL
<« W Lsc, | | THL Lsc, | |,
HSS-E - OAL - OAL .
B | s |
C

2-3 @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

P 3 3 m7 19 4F) Ho6 75 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w17 w10 s s
N4.3
3
2 P 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EG00M3NO3 3 0.50 66.0 9 315 250 5 3 250 18.00
EGOOM4NO1 4 070 730 12 315 250 5 3 330 -
EG00M4NO2 4 0.70 73.0 12 315 250 5 3 330 -
EG00M4NO3 4 0.70 730 12 315 250 5 3 330 -
EG00M5NO1 5 0.80 79.0 12 400 315 6 3 420 -
E600M5NO2 5 0.80 79.0 12 400 3.15 6 3 420 -
EG00M5NO3 5 0.80 79.0 12 400 3.15 6 3 420 -
E600M6NO1 6 1.00 89.0 14 4.50 3.55 6 3 5.00 -
EG00M6NO2 6 1.00 89.0 14 450 355 6 3 5.00 -
EG00MGNO3 6 1.00 89.0 14 450 355 6 3 5.00 -
EG0OMBNOT 8 125 97.0 17 630 5.00 8 3 6.80 -
EG00M8NO2 8 1.25 97.0 17 630 5.00 8 3 6.80 -
EG00MSNO3 8 1.25 97.0 17 630 5.00 8 3 6.80 -
EG00M10NO1 10 150 1080 19 8.00 630 9 3 8.50 -
EG00M10N02 10 150 1080 19 8.00 630 9 3 850 -
E600M10NO3 10 1.50 108.0 19 8.00 6.30 9 3 8.50 -
EG00M12NO1 12 1.75 119.0 3 9.00 7.10 10 3 1030 -
EG00M12N02 12 175 1190 3 9.00 7.10 10 3 10.30 -
EG00M12N03 12 1.75 1190 3 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E600M16N03 16 2.00 137.0 25 12.50 10.00 13 4 14.00 -
EG00M20NO3 20 250 149.0 30 1400 11.20 14 4 17.50 -
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M4

E610 D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites série longue, profil Métrique, norme ISO
Taraud machine a goujure droite d’usage général pour les trous débouchants et borgnes. Conception plus longue lors du filetage de trous difficiles
d'accés. Revétement TiN pour permettre des vitesses de coupe plus élevées, améliorer les performances et prolonger la durée de vie de l'outil

TDZ <3 mm © TDZ 2 4 mm ®

= =

P4 P4

O (o]

wsc & wsCc 3

v

N N
ISO g ’+ ’’’’’’’’’ i = {mai’*’{f ’’’’’’’’’ _
M 6H ,
2283 THL
< Lsc,| | THL Lsc, | |,
HSS-E - OAL - OAL .
| 150 | PO
C

2-3 @

TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P41 P42 [Ki@ K2 K3
mi6 mi8 W8 W5 m3 i m1 Y Zs m> v |8 mi3 W10
2 B2 1 B2 @1 @2 BE K2 N3 N21 N22 N23 0 N3l N3.2
W24 20 W22 W16 W20 W16 W22 18 P16 »122 719 14 »134 20
N3.3 N4.2 N4.3

7110 7110 P76
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E610M3NO3 3 0.50 66.0 9 3.15 2.50 5 3 2.50 18.00
E610M4NO3 4 0.70 73.0 12 3.15 2.50 5 3 3.30 -
E610M5NO03 5 0.80 79.0 12 4.00 3.15 6 3 4.20 -
E610M6NO3 6 1.00 89.0 14 4.50 3.55 6 3 5.00 -
E610M8NO3 8 1.25 97.0 17 6.30 5.00 8 3 6.80 -
E610M10NO3 10 1.50 108.0 19 8.00 6.30 9 3 8.50 -
E610M12N03 12 1.75 119.0 23 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E610M16N03 16 2.00 137.0 25 12.50 10.00 13 4 14.00 -
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44

EPOO6H D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine en tolérance 6H. La coupe GUN convient uniquement aux trous débouchants. Finition brillante empéchant le matériau de la piéce
de coller aux arétes de coupe. Disponible en queue passante (DIN 376) de M3 a M10

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

DCON MS

i
\
|
|
|
|
TDZ
|
|
|
‘ ‘
DCON MS

N ~
DIN o e
M e | OH
LU LSC THL LSC_|
§ g 2.5xD Hs:/-IE - OAL - - OAL .

2 0 @R

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W22 W24 W25 |18 W16 P14 _NE] 7110 4k] W14 W10 m7 28 25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W18 W44 »27 Z13 7122

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L114 ou L0OT.

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EPOOM2 2 0.40 50.0 6 2.80 2.10 5 2 1.60 9.00
EPOOM2.5 2.5 0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 2 2.10 12.50
EPOOM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EPOOM3DIN376 3 0.50 56.0 10 2.20 1.80 4 3 2.50 18.00
EPOOM3.5 35 0.60 56.0 1 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EPOOM4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EPOOMA4DIN376 4 0.70 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.30 21.00
EPOOM4.5 45 0.75 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.80 25.00
EPOOM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EPOOMS5DIN376 5 0.80 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.20 25.00
EPOOM6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
EPOOM6DIN376 6 1.00 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.00 30.00
EPOOM?7 7 1.00 80.0 15 7.00 5.50 8 3 6.00 30.00
EPOOMS8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EPOOM8DIN376 8 1.25 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EPOOM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EPOOM10DIN376 10 1.50 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50 -
EPOOM12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EPOOM14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EPOOM16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EPOOM18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EPOOM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EPOOM22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EPOOM24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EPOOM27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EPOOM30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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EP0O06G

DIN

M 371/376 6G
HSS-E
§ § 2.5xD o
B
3.5-5 E@ @
Bright
P11 P12 P13
N2  mM WX
N23 N3.1  N3.2
mE W4 mY
Product [
EPOOGGM3 3
EP00GGM4 4
EPO0GGMS5 5
EPO0GGM6 6
EPO06GMS 8
EPO06GM10 10
EPO06GM12 12
EPO06GM16 16
EPO06GM20 2

44

D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine pour produire des filetages dans la tolérance 6G. Sa coupe GUN convient uniquement aux trous débouchants. Finition brillante
pour produire des filetages plus précis et plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

DCON MS

L

TDZ

n
|
|
|
|
|
TDZ
|
|
|
|
DCON Ms

A A

OAL - OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W18 W16 7114 W13 7110 ?78 W14 W10 m7/ W28 W25
N3.3 N4.1
7113 »122
TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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M4

EPOOTIN 2DORMER

Taraud machine HSS-E-PM coupe GUN revétu TiN, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine haute performance a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Outil polyvalent adapté a une large gamme de matériaux
a usiner. Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

TDZ <10 mm °§ TDZ =212 mm
4
e}
wsc Q
N —T1 | — C . |
M DIN 6H Al N | |
371/376 THL
- LU ~ILSC|
| 2sx0 | FOSE D oAL _ . oAL .

2 0 @R

TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 Mi12 Ma2.1

W3  m3 4 WY 2 m24  E20 WY W4 w2 E 79 mi my m10
mM22 M1 m32 M3z w41 K K KOS G B2 EE B2 @E @&
ms ms m’ 6 L4 721 wie w12 w30 P#4 w6 PN PH P8

KB K82 n~N13 N21  N22  N23  N3.1  N3.2 N4l
»128 120 H12 37 W34 W24 2160 »136 »126

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EPOOTINM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EPOOTINM4 4 0.70 63.0 12 450 3.40 6 3 3.30 21.00
EPOOTINM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EPOOTINM6 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
EPOOTINM8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EPOOTINM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
EPOOTINM12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EPOOTINM14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EPOOTINM16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EPOOTINM18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EPOOTINM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EPOOTINM22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EPOOTINM24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EPOOTINM27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EPOOTINM30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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D/DORMER

EPO16H

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique, norme DIN

Taraud machine en tolérance 6H. La coupe GUN convient uniquement aux trous débouchants. Le traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le
liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification, éviter le phénomene de collage et assurer une coupe plus douce. Disponible en queue
passante (DIN 376) de M3 a M10

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
& &
8 WSC Q
DIN 1 » I —— =
m e | OH - Jﬁ
DERRTA sc| . THL Lsc,| |
g § 2.5xD H::/'IE - OAL - - OAL .
B
3.5-5 Eé 6
<
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M22 M31 M3.2 M33
»122 ?116 W4 H10 79 3 6 7110 L4} 79 77 77 ?6 75
M4l KLl KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K51 K5.2
4 13 7110 77 P16 713 114 27110 713 79 15 711
1DZ P OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EPOTM2 2 0.40 50.0 6 2.80 2.10 5 2 1.60 9.00
EPOTIM2.5 25 0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 2 2.10 12.50
EPOTM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EPOTM3DIN376 3 0.50 56.0 10 2.20 1.80 4 3 2.50 18.00
EPOTM3.5 35 0.60 56.0 1 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EPOTM4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EPO1M4DIN376 4 0.70 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.30 21.00
EPO1M4.5 45 0.75 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.80 25.00
EPOTM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EPOTM5DIN376 5 0.80 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.20 25.00
EPO1M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
EPOTM6DIN376 6 1.00 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.00 30.00
EPOTM7 7 1.00 80.0 15 7.00 5.50 8 3 6.00 30.00
EPOTM3 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EPOTM8DIN376 8 1.25 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EPOTM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EP0O1M10DIN376 10 1.50 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50 -
EPO1M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EPOTM14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EPOTIM16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EPO1M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EPOTM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EP0TM22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EPOTM24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EPO1M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EPOTM30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique, norme ISO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. La Finition brillante produit des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

()
=
P4
3
wsc 8
N o i —— —
M ISO 6H Al N | |
529 THL

. lLscl,

| 2sx0 | FOSE D oAL _ . oAL .

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W22 W24 W25 |18 W16 P14 _NE] 7110 4k] W14 W10 m7 28 25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W18 W44 »27 Z13 7122

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L113 ou L002.

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E000M1.6 1.6 0.35 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E000M2 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E000M2.5 25 0.45 445 9.5 2.80 2.24 5 2 2.05 9.50
E000M3 3 0.50 48.0 15 3.15 2.50 5 3 2.50 15.00
E000M3.5 35 0.60 50.0 16 3.55 2.80 5 3 2.90 16.00
E000M4 4 0.70 53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.30 17.00
E000M5 5 0.80 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E000Mé6 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E000M8 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E000M10 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 N 3 8.50 34.00
E000M12 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E000M14 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E000M16 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.00 -
EO00M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E000M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E000M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E000M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -
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EOOOTIN

IS0
M 529 6H
HSS-E
§ § 2.5xD om
B
355 E[g @
TiN
P11 P12 P13
m34 m3s 40
M2.2 M3.1 WM3.2
ms ms Y
KSE K82 N3
28 20 1
Product [
E00OTINM3 3
E00OTINM4 4
E0OOTINMS 5
E00OTINMG 6
E00OTINMS 8
E00OTINM10 10
E00OTINM12 12
E000TINM16 16
E00OTINM20 2

M4

D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM coupe GUN revétu TiN, profil Métrique, norme ISO
Taraud machine haute performance a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Outil polyvalent adapté a une large gamme de matériaux
a usiner. Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

P2.1
W29
M3.3
Zi6
N2.1
W37

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

TDZ <10 mm ‘é’ TDZ =212 mm
&
WsC Q
N
— . l 77777 - # E MR { 777777777
THL
- LU ~ILSC| - .
- OAL - - OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
W24 W20 H19 H14 712 H10 ?79 Hn P H10
M4l KLl KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K42
[ 4F) 721 ?16 712 7130 »124 7126 7120 7124 718
N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1
W34 W24 W60 ?136 »126
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
48.0 15 3.15 2.50 5 3 2.50 15.00
53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.30 17.00
58.0 " 5.00 4.00 7 3 420 22.00
66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
80.0 18 10.00 8.00 n 3 8.50 34.00
89.0 22 9.00 7.10 10 3 1030 -
102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.00 -
112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
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E001 DDORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique, norme ISO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

()
=
P4
3
wsc 8
N o i —— R —
M ISO 6H Al N | |
529 THL

BT lLscl,

| 2sx0 | FOSE D oAL _ . oAL .

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

722 ?16 W14 H10 719 |1 16 7110 ?8 79 77 77 6 ?5
M4l KLl KL2 KL3 K21 K22 K31 K32 K41l K51  K5.2
4 13 710 77 P16 713 ?114 2110 713 79 15 71
Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L113.
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E001M1.6 1.6 0.35 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E00TM2 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E001M2.5 25 0.45 445 9.5 2.80 224 5 2 2.05 9.50
E001M3 3 0.50 48.0 15 3.15 2.50 5 3 2.50 15.00
E001M3.5 35 0.60 50.0 16 3.55 2.80 5 3 2.90 16.00
E001M4 4 0.70 53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.30 17.00
E001M5 5 0.80 58.0 1" 5.00 4,00 7 3 4.20 22.00
E001Mé6 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E001M8 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E00TM10 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 n 3 8.50 34.00
E00TM12 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E001M14 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E00T1M16 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.00 -
E00TM18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E00T1M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E001M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E001M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -
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ISO

M 2283 6H
HSS-E
§ § 250 | o
B
3.5-5 E@ @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
H12 W14 W14
N2.3 N3.1 N3.3
713 733 710
Product Tz
E606M3 3
E606M4 4
E606M5 5
E606M6 6
E606M8 8
E606M10 10
E606M12 12
E606M14 14
E606M16 16
E606M20 20
E606M24 24

44

D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique, norme ISO
Conception plus longue pour une portée supplémentaire lors du taraudage de trous difficiles d'acces. La coupe GUN pousse les copeaux vers
I'avant des arétes de coupe pour un processus sir et fiable. Convient uniquement pour les trous débouchants.

TDZ <3 mm %) TDZ 24 mm (%)
= =
& &
WsC 8" g
o e =1 J{
- LU - LSC_ -
< OAL - - OAL =
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
LN W10 79 P ?6 74 27110 4k] 5 ¥120 18
N4.1
7120
TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 66.0 9 3.15 2.50 5 3 2.50 18.00
0.70 73.0 12 3.15 2.50 5 3 3.30 -
0.80 79.0 12 4.00 3.15 6 3 420 -
1.00 89.0 14 4.50 3.55 6 3 5.00 -
1.25 97.0 17 6.30 5.00 8 3 6.80 -
1.50 108.0 19 8.00 6.30 9 3 8.50 -
1.75 119.0 23 9.00 7.10 10 3 1030 -
2.00 127.0 25 11.20 9.00 12 3 12.00 -
2.00 137.0 25 12.50 10.00 13 3 14.00 -
2.50 149.0 30 14.00 11.20 14 4 17.50 -
3.00 172.0 36 18.00 14.00 18 4 21.00 -
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E216 D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, filet interrompu, profil Métrique, norme DIN

Taraud machine a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Les filets alternés diminuent les effets néfastes du coincement des copeaux
en rotation avant et arriére et réduisent les frottements, permettent une meilleure lubrification et laissent plus d'espace pour le passage des
copeaux. La queue renforcée augmente la résistance a la torsion de l'outil.

(2]
=
P4
(e}
wsc g
DIN 8 T l ********* —
[ T
M 371 6H
o THL
HSS-E - LU . o l.Lsc
|| 3xD PM - OAL .

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

21 W24 W25 W18 W16 7114 W10 78 Y6 H16 W12 78 725 722
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
P16 W51 »126 |15 »125
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E216M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E216M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E216M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E216M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E216M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E216M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1" 3 8.50 39.00
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DIN

M 376 6H
HSS-E
1 3xD PM
B
3.5-5 E@ @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
H21 W24 W25
N2.3 N3.1 N3.2
716 M5 7130
Product 10z
E266M12 12
E266M14 14
E266M16 16
E266M20 20
E266M24 24

44

D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, filet interrompu, profil Métrique, norme DIN

Taraud machine a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Les filets alternés diminuent les effets néfastes du coincement des copeaux
en rotation avant et arriére et réduisent les frottements, permettent une meilleure lubrification et laissent plus d'espace pour le passage des
copeaux. Sa queue réduite augmente la portée de l'outil.

P2.1
18

N3.3
m15

P

(mm)
1.75
2.00
2.00
2.50
3.00

P2.2
H16

N4.1
Zi25

DCON MS

AN

TDZ
J
_S

THL LSC

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

7114 H10 78 Y6 H16 H12 78 725 722
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30
110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00
110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00
140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00
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D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, filet alterné, profil Métrique, norme DIN

Taraud haute performance a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Filets alternés pour atténuer les effets néfastes de coincement des
copeausx, réduire les frottements, permettre une meilleure lubrification et laisser plus d'espace pour I'évacuation des copeaux. Sa queue renforcée
augmente la résistance a la torsion de l'outil et le revétement TiN permet des vitesses de coupe et des performances plus élevées.

n
=
zZ
O
WSC g
DIN o . l ,,,,,,,,, =
'_ T
m 371 6H
- THL -
HSS-E - LU | - _LSC
1 3xD PM - OAL R

TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
37 W42 W43 W32 W28 ?125 |15 ?12 79 W25 m19 713 P46 »142
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
7130 W76 »45 m23 7130

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E422M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E422M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E422M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E422M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E422M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E422M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1" 3 8.50 39.00
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DIN

M 376 6H
HSS-E
1 3xD PM
B
3.5-5 E@ @
TiN
P1.1 P1.2 P1.3
W37 W42 W43
N2.3 N3.1 N3.2
7130 W76 145
Product 10z
E423M12 12
E423M14 14
E423M16 16
E423M20 20
E423M24 24

44

D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, filet alterné, profil Métrique, norme DIN

Taraud haute performance a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Filets alternés pour atténuer les effets néfastes de coincement des
copeaus, réduire les frottements, permettre une meilleure lubrification et laisser plus d'espace pour I'évacuation des copeaux. La queue réduite
augmente la portée de 'outil et le revétement TiN permet des vitesses de coupe et des performances plus élevées.

DCON MS

AN

TDZ
|
|
|
|
|
L

THL LSC

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

32 W28 125 m15 7112 79 H25 m19 713 P46 42

N3.3 N4.1

H23 7130

TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30
2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00
2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00
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E207 D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe hélicoidale a 15°, profil Métrique, norme DIN
Taraud a goujure hélicoidale pour trous borgnes jusqu’a 1,5xD de profondeur. Avec une hélice de 15° pour un filetage plus stable dans les aciers
plus durs et plus résistants. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion du taraud.

()]
=
P4
S
wsc 8
N = o [
v DIN | 2 el ==
371
HSS-E w | l.isc
i} 150 | o ) oAL .

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3

H16 714 H10 1 19 ?6 7123 »121 715
1Dz TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E207M2 2 0.40 45.0 4 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
E207M2.5 25 0.45 50.0 4 2.80 2.10 5 3 2.05 12.50
E207M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E207M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E207M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E207M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E207M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E207M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
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D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe hélicoidale a 15°, profil Métrique, norme DIN
Taraud a goujure hélicoidale pour trous borgnes jusqu’a 1,5xD de profondeur. Avec une hélice de 15° pour un filetage plus stable dans les aciers
plus durs et plus résistants. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

0
=
Z
o
(&)
o
DIN
M o, 6H
_LsC
HSS-E
15D | oo - OAL -

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3

H16 714 H10 3 Ho6 6 7123 »121 715

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E258M4 4 0.70 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.30
E258M5 5 0.80 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.20
E258M6 6 1.00 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.00
E253M8 8 1.25 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80
E258M10 10 1.50 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50
E258M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30
E258M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00
E258M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00
E258M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 3 15.50
E258M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
E258M22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50
E258M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00
E258M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00
E258M30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50
E258M36 36 4.00 200.0 55 28.00 22.00 25 4 32.00
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E212

DIN
M 371 6H
HSS-E
i} 150 | o
C % A
2-3 15°
®
TiN
P2.2 P2.3 P3.1
m28 » 25 m5
Product [
E212M3 3
E212M4 4
E212M5 5
E212M6 6
E212M8 8
E212M10 10

106

44

D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 15°, profil Métrique, norme DIN

Taraud machine haute performance a faible goujure hélicoidale pour des trous borgnes jusqua 1,5xD de profondeur. Avec une hélice de 15°
pour un taraudage plus stable dans des aciers plus durs et plus résistants. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion du taraud.
Revétement TiN pour permettre des vitesses de coupe plus élevées, améliorer les performances et prolonger la durée de vie de l'outil.

P3.2
12

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50

P4.1
9

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0

(2]
=
=z
0
wsc g
N =
o “"“\‘[‘\“lm“il\“\\' ,‘F ********** —
LU - - LsC
- OAL .

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
N1.3 N2.1 N2.2 N2.3

4} ?131 7128 7120
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00



DIN

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 15°, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine haute performance a faible goujure hélicoidale pour des trous borgnes jusqua 1,5xD de profondeur. Avec une hélice de 15°
pour un taraudage plus stable dans des aciers plus durs et plus résistants. La queue réduite augmente la portée du taraud. Revétement TiN pour
permettre des vitesses de coupe plus élevées, améliorer les performances et prolonger la durée de vie de l'outil.

M 376 6H
HSS-E
i} 150 | o
C % A
2-3 15°
®
TiN
P22 P23 P31 P32
m28 » 25 w15 W12
Product 1
E263M12 12
E263M14 14
E263M16 16
E263M18 18
E263M20 20
E263M22 22
E263M24 24
E263M27 27
E263M30 30
E263M36 36

TP

(mm)
1.75
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.50
4.00

P4.1
9

N1.3
L4

OAL

(mm)
110.0
110.0
110.0
125.0
140.0
140.0
160.0
160.0
180.0
200.0

44

OAL

DCON MS

_LSC

D/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

N2.1
7131

THL

(mm)
23
25
25
30
30
34
38
38
45
55

N2.2 N2.3

128

DCON MS

(mm)
9.00
11.00
12.00
14.00
16.00
18.00
18.00
20.00
22.00
28.00

?120

WSC

(mm)
7.00
9.00
9.00

11.00
12.00
14.50
14.50
16.00
18.00
22.00

LSC

(mm)
10
12
12

15
17

19
21
25

NOF

S A SR ww

PHD

(mm)
10.30
12.00
14.00
15.50
17.50
19.50
21.00
24.00
26.50
32.00
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme DIN

N
DIN B
M 371/376 6H
HSS-E
i} 2.5xD om
c % A
23 45°
®
Bright
P11 P12 P13 P21
m m3  EmM mY
N2.3
mi

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L114 ou L0OT.

Product

EXooM2 "
EX00M2.5"
EXOOM3
EX00M3.5
EX00M4
EXO0M5
EX00Mé6

EXOOM6DIN376

EX00M?7
EXO0M8

EXOOM8DIN376

EX00M10

EXO0M10DIN376

EXO0M12
EX00M14
EX00M16
EXO0M18
EX00M20
EX00M22
EXO0M24
EXoom27
EX00M30
EXO0M33
EX00M36
EX00M39
EX00M42 "
EX00M48"
EX00M52"
EX00M56 "
EX00M64 "
VHSS-E.

108

TDZ TP
(mm)
2 0.40
25 0.45
3 0.50
35 0.60
4 0.70
5 0.80
6 1.00
6 1.00
7 1.00
8 1.25
8 1.25
10 1.50
10 1.50
12 1.75
14 2.00
16 2.00
18 2.50
20 2.50
22 2.50
24 3.00
27 3.00
30 3.50
33 3.50
36 4.00
39 4.00
42 4.50
48 5.00
52 5.00
56 5.50
64 6.00

D/DORMER

Taraud machine permettant de produire des filets a ajustement normal dans la tolérance 6H. Sa goujure hélicoidale est adaptée aux trous borgnes.
La finition brillante du taraud permet de générer une coupe plus propre et plus précise, et éviter le phénomene de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ =12 mm (%]
=
4
o
wsC Q
LSC
OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

TDZ <10 mm )
=
&
WSC 8
,‘F |
THL
LU | LSC - -
- OAL
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1
|15 713 W12 79 w7
OAL THL DCON MS WSC
(mm) (mm) (mm) (mm)
45.0 4 2.80 2.10
50.0 4 2.80 2.10
56.0 6 3.50 2.70
56.0 7 4.00 3.00
63.0 7 4.50 3.40
70.0 8 6.00 4.90
80.0 10 6.00 4.90
80.0 10 4.50 3.40
80.0 10 7.00 5.50
90.0 12 8.00 6.20
90.0 13 6.00 4.90
100.0 15 10.00 8.00
100.0 15 7.00 5.50
110.0 16 9.00 7.00
110.0 20 11.00 9.00
110.0 20 12.00 9.00
125.0 25 14.00 11.00
140.0 25 16.00 12.00
140.0 25 18.00 14.50
160.0 30 18.00 14.50
160.0 30 20.00 16.00
180.0 36 22.00 18.00
180.0 36 25.00 20.00
200.0 40 28.00 22.00
200.0 40 32.00 24.00
200.0 45 32.00 24.00
250.0 50 36.00 29.00
250.0 50 40.00 32.00
250.0 55 40.00 32.00
315.0 60 50.00 39.00

N1.1
3

,_
w
~

CoO WO O O\ © S OOy L 3

—_
pury

N1.2
L) W6

NOF

SV EDRDEDREDREDSEESEDSEDDDDWWLWWWWWWWWWWWWWW

N1.3

N2.1 N2.2
W2/ W24

PHD ]
(mm) (mm)
1.60 9.00
2.05 12.50
2.50 18.00
2.90 20.00
3.30 21.00
4.20 25.00
5.00 31.00
5.00 31.00
6.00 31.00
6.80 35.00
6.80 35.00
8.50 39.00
8.50 39.00
10.30 -
12.00 -
14.00 -
15.50 -
17.50 -
19.50 -
21.00 -
24.00 -
26.50 -
29.50 -
32.00 -
35.00 -
37.50 -
43.00 -
47.00 -
50.50 -
58.00 -
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D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme DIN

N
DIN o
M 371/376 6G
HSS-E
i} 2.5xD o
c % A
2-3 45°
®
Bright
P11 P12 P13 P21
"I 3 2 7
N2.3
m7
Product [ (L
(mm)
EX00M36G 3 0.50
EX00M466G 4 0.70
EX00M56G 5 0.80
EX0OM66G 6 1.00
EXOOMS6G 8 1.25
EX00M106G 10 150
EX0OM126G 12 175
EX0OM146G 14 2,00
EXOOM166G 16 2,00
EX00M206G 2 250

Taraud machine en tolérance 6G. La goujure hélicoidale est adaptée aux trous borgnes. Finition brillante empéchant le matériau de la piéce de
coller aux arétes de coupe

TDZ =212 mm (%]
=
z
3
WSC a
LSC -
OAL -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

TDZ <10 mm (%]
=
&
m\ ]
,‘F |
THL
LU | LSC_ -
- OAL
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1
m15 7113 H12 79 77
OAL THL DCON MS WSC
(mm) (mm) (mm) (mm)
56.0 6 3.50 2.70
63.0 7 4.50 3.40
70.0 8 6.00 4.90
80.0 10 6.00 4.90
90.0 12 8.00 6.20
100.0 15 10.00 8.00
110.0 16 9.00 7.00
110.0 20 11.00 9.00
110.0 20 12.00 9.00
140.0 25 16.00 12.00

N1.1
3

N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

P W6 27 W24

NOF PHD ]
(mm) (mm)

3 2.50 18.00

3 3.30 21.00

3 4.20 25.00

3 5.00 31.00

3 6.80 35.00

3 8.50 39.00
3 10.30 -
3 12.00 -
4 14.00 -
4 17.50 -
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EXO0T| N 2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme DIN
Taraud machine haute performance a goujure hélicoidale pour trous borgnes. Outil polyvalent adapté a une large gamme de matériaux a usiner.
Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

TDZ =10 mm ® TDZ 2 12 mm o
= =
z z
8 o)
M\ g wsc  §
N
M DIN 6H E = :F ’’’’’’’ — }’ o —-
371/3176 A
THL Lsc
HSS-E Ly - LsC| |
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL -

c % A
2-3 45°

®
TiN
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M12 Ma2.1

32 M36 W37 27 W23 m19 W18 W13 711 W10 78 W10 K W9
M2.2 M3.1 M3.2 mM3.3 M4.1 N2.1 N2.2 N2.3
7 7 6 ?5 74 M35 32 H23
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EXOO0TINM3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EX00TINM4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EXO0TINM5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EXO0TINMé6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
EXO0TINM8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EXO0TINM10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1l 3 8.50 39.00
EX00TINM12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EXO0TINM14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EXO00TINM16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EXO0TINM18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EX00TINM20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EX00TINM22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX00TINM24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EXO0TINM27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EXO00TINM30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -



M4

E X016H /DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme DIN

Taraud machine permettant de produire des filets a ajustement normal dans la tolérance 6H. Sa goujure hélicoidale est adaptée aux trous
borgnes. Le traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et éviter le risque de collage des
copeaux sur l'outil.

TDZ =10 mm ® TDZ 212 mm o
= =
z z
8 o)
M\ g wsc Q
N
M DIN 6H e = :F ’’’’’’’ — }’ o —-
371/376 A
THL Lsc ]
HSS-E Lu - LsC| |
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL .

c % A
2-3 45°

¢ -

ST

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

721 Z15 H13 W9 78 u7/ 75 78 Y6 77 »5 »5 74 »i3
M4.1
3
107 TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EX01M2" 2 0.40 45.0 4 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
EX0OTIM2.57 25 0.45 50.0 4 2.80 2.10 5 3 2.05 12.50
EX01M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EX01M3.5 3.5 0.60 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EX01M4 4 0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
EXO1M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EX01Mé6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
EX01M6DIN376 6 1.00 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.00 31.00
EX01M7 7 1.00 80.0 10 7.00 5.50 8 3 6.00 31.00
EX01M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EX01M8DIN376 8 1.25 90.0 13 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EX01M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EX01M10DIN376 10 1.50 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.50 39.00
EX01M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EX01M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EX01M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EX01M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EX01M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EX01M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX01M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EX01M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EX01M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
EX01M33 33 3.50 180.0 36 25.00 20.00 23 4 29.50 -
EX01M36 36 4.00 200.0 40 28.00 22.00 25 4 32.00 -
EX01M39 39 4.00 200.0 40 32.00 24.00 27 4 35.00 -
EX01M42" 42 4.50 200.0 45 32.00 24.00 27 4 37.50 -
EX01M48 " 48 5.00 250.0 50 36.00 29.00 32 4 43.00 -
EX01M52" 52 5.00 250.0 50 40.00 32.00 35 5 47.00 -
EX01M56 " 56 5.50 250.0 55 40.00 32.00 35 5 50.50 -
EX01M64 " 64 6.00 315.0 60 50.00 39.00 42 6 58.00 -

VHSS-E.
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D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme 1SO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

B
e’
TDZ <10 mm ] TDZ =212 mm )
= b=
& &
wsc 8 WSC Q
N ‘_""x Y N ] ) U
o | f SN T ESST—
529 I
— WL s, | o THL Lsc.| |,
i} 2.5xD PM - OAL . - OAL .-

c % A
2-3 45°

® .
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W21 W23 W24 L}V m15 7113 H12 79 77 H13 P W6 W2/ W24
N2.3
m17

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L113 ou L002.

Product TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E002M2 " 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E002M2.5" 2.5 0.45 44.5 9.5 2.80 224 5 2 2.05 9.50
E002M3 3 0.50 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E002M4 4 0.70 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.30 19.00
E002M5 5 0.80 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E002M6 6 1.00 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.00 27.00
E002M8 8 1.25 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.80 31.00
E002M10 10 1.50 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 35.00
E002M12 12 1.75 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E002M14 14 2.00 95.0 18 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E002M16 16 2.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.00 -
E002M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E002M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E002M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E002M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -

VHSS-E.
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D/DORMER

EOO2TIN

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme 1SO
Taraud machine haute performance a goujure hélicoidale pour trous borgnes. Outil polyvalent adapté a une large gamme de matériaux a usiner.

Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

TDZ <10 mm ] TDZ 212 mm on
= =
8 8
wsc 8 WSC Q
N MY N 1) d\) )}
T | B ASSSTT IR\ — 3 |
HSS.E LU . Lsc, . - THL LSC_ -
D 2s | RSN . oAL _ . OAL .
c % »
2-3 45°
®
TiN
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 Mi12 Ma2.1
W32 W36 W37 m27 W23 m19 |18 _BE] 7 W10 4k] 10 K] P
M2.2 M3.1 M3.2 m3.3 M4.1 N2.1 N2.2 N2.3
7 7 I3 75 4 W35 W32 23
1DZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E002TINM3 3 0.50 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E002TINM4 4 0.70 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.30 19.00
E002TINMS 5 0.80 58.0 8 5.00 4.00 7 3 420 22.00
E002TINM6 6 1.00 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.00 27.00
E002TINM8 8 1.25 720 12 8.00 6.30 9 3 6.80 31.00
E002TINM10 10 1.50 80.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 35.00
E002TINM12 12 1.75 89.0 16 9.00 7.10 10 3 1030 -
E002TINM16 16 2.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.00 -
E002TINM20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
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D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale a 45°, profil Métrique, norme 1SO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer l'effet de
lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

[
\
|
|
|
\
‘ I
DCON MS
TDZ
-" =
7
\
|
|
|
|
|
|
- U
DCON MS

N QY
v IS0 e SR NN
529
— W Lsc, L THL Lsc,
i} 2.5xD PM - OAL . - OAL .-

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33
»121 715 H13 P 4} L 4B) 738 P76 77 4F) 4F) 74 73
M4.1
73

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des forets. Voir L113.

Product TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E003M2 " 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E003M2.5" 2.5 0.45 44.5 9.5 2.80 224 5 2 2.05 9.50
E003M3 3 0.50 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E003M4 4 0.70 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.30 19.00
E003M5 5 0.80 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E003M6 6 1.00 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.00 27.00
E003M8 8 1.25 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.80 31.00
E003M10 10 1.50 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 35.00
E003M12 12 1.75 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E003M14 14 2.00 95.0 18 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E003M16 16 2.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.00 -
E003M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E003M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E003M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E003M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -

VHSS-E.
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M 2 DORMER 6H
§ § 15xD | HSS
c % A
2-3 30°
@ ST
P11 P12 P13
mis m20 7

M4

D/DORMER

Foret taraudeur HSS, angle d’hélice a 30°, profil Métrique, norme ISO

Combinaison d'un foret et d’un taraud pour réaliser un trou fileté en une seule passe, réduisant considérablement le temps nécessaire pour
produire le filetage a I'aide d’un outil électrique portatif. Il permet d'éviter I'utilisation d’un tourne-a-gauche ou de changer d'outil. Le traitement
vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et procurer une coupe plus douce

(2]
=
wsc 5
Q
a
il -
< LDP | THL Lsc | |
OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4.1
W20 718 15 712 714 79 ?120 15 25

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret. Voir L126.

Product

E650M3
E650M4
E650M5
E650M6
E650M8
E650M10
E650M12
E650M14
E650M16

TDZ

o B~ W

TP D 0AL THL LDP DCON MS WSC LSC NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 2.500 56.0 10 6.00 3.15 2.50 5 2
0.70 3.300 65.0 12 8.00 4.00 3.15 6 2
0.80 4.200 69.0 15 10.00 5.00 4.00 7 2
1.00 5.000 84.0 18 12.00 6.30 5.00 8 2
1.25 6.800 96.0 21 16.00 8.00 6.30 9 2
1.50 8.500 108.0 22 20.00 10.00 8.00 n 2
1.75 10.200 113.0 29 24.00 9.00 7.10 10 2
2.00 12.000 123.0 30 28.00 11.20 9.00 12 2
2.00 14.000 134.0 32 32.00 12.50 10.00 13 2
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P1.1 P1.2 P1.3
[_Jh H13 H13
N2.3
712
Product Tz
E605M3 3
E605M4 4
E605M5 5
E605M6 6
E605M8 8
E605M10 10
E605M12 12
E605M14 14
E605M16 16
E605M20 20

44

D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM série longue, goujure hélicoidale a 40°, profil Métrique, norme IS0

Conception plus longue pour une portée supplémentaire lors du taraudage de trous difficiles d’accés. Les goujures hélicoidales permettent de
ressortir les copeaux vers I'extérieur du trou, évitant ainsi I'accumulation de matiére dans les goujures ou au fond du trou. Convient uniquement
pour les trous débouchants.

TDZ

P2.1
10

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50

TDZ <6 mm 1) TDZ 28 mm %)
= =
z z
o} o
wscC g wsC 8
Y
N \
— ————— SRR NN ——— =
THL ]
T W se | . <THL, Lsc,| |
- OAL . - OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W9 4}] L] 75 73 79 w7 4 719 ?17
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
66.0 9 3.15 2.50 5 2 2.50 21.00
73.0 9 4.00 3.15 6 2 330 22.00
79.0 12 5.00 4.00 7 3 420 26.00
89.0 12 6.30 5.00 8 3 5.00 29.00
97.0 12 6.30 5.00 8 3 6.80 -
108.0 14 8.00 6.30 9 3 8.50 -
119.0 23 9.00 7.10 10 3 1030 -
127.0 25 11.20 9.00 12 3 12.00 -
137.0 25 12.50 10.00 13 3 14.00 -
149.0 30 14.00 11.20 14 3 17.50 -



E291

DIN

M 2174 | X
B 0 | ussE
c

235 @

Bright

P11 PL2 P13

3 EX W%
Product Tz
E291M1.6 16
E291M2 2
E291M2.5 25
E29TM3 3
E201M3.5 35
E201M4 4
E291M5 5
E291M6 6
E201M8 8
E29TM10 10
E291M12 12
E291M16 16
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D/DORMER

Taraud machine a refouler HSS-E, profil Métrique, norme DIN

Taraud sans goujure pour produire un filetage de haute qualité par déformation de la matiére dans les trous borgnes et débouchants. Permet
d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour les aciers doux a moyennement
résistants et les métaux non ferreux.

TDZ

P2.1
H26

TP

(mm)
0.35
0.40
0.45
0.50
0.60
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00

4 (\\l\ \umum h~
N

i
I

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

\m“\i umm\\

I
L

|
U
|
|
|
|
|
|
|
A
DCON MS

"
|
|
|
|
s
‘ L
DCON Ms
TDZ

., LsC,
OAL - - OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.2 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3
W23 |15 m12 P W26 W20 i3 ¥134 7130 »122
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
40.0 8 2.50 2.10 5 3 1.40 -
45.0 6 2.80 2.10 5 3 1.80 11.00
50.0 8 2.80 2.10 5 3 2.30 12.50
56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
56.0 n 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.60 25.00
80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
100.0 20 10.00 8.00 " 5 9.30 39.00
110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
110.0 25 12.00 9.00 12 6 15.00 -
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M 2174 | X
I RRE I
c

235 @

TiN

P11  PL2 P13

W5 ES1 WS

M3.1 M32 M33

m7 m5 PR
Product Tz
E202M1.6 16
E292M2 2
E202M2.5 25
E202M3 3
E292M3.5 35
E202M4 4
E202M5 5
E202M6 6
E202M8 8
E292M10 10
E202M12 12
E202M16 16
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Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, profil Métrique, norme DIN
Taraud haute performance pour produire un filetage de haute qualité par déformation de la matiére dans les trous borgnes et débouchants.
Permet d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et
les métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
& &
WSC 8 WsC 8
N N i
SR = — = # | EEEa—— = #
- v Lsc.| . LSC -
OAL - OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2
H51 W45 29 W24 18 13 713 H25 H21 22 m18
M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
L4F W55 4 28 H62 W55 40 ?136 712
TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.35 40.0 8 2.50 2.10 5 3 1.40 -
0.40 45.0 6 2.80 2.10 5 3 1.80 11.00
0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 3 2.30 12.50
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
0.60 56.0 n 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
0.80 70.0 13 6.00 490 8 5 4.60 25.00
1.00 80.0 15 6.00 490 8 5 5.50 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 5 9.30 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 6 15.00 -

D/DORMER
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M. | 2174 | SHX
1] | 35«0 | mssE
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TiN
PL1 P12 P13
W5 mST WS
M2.2 M23 M3.1
s ER WY
Product 0z
E294M3 3
E294M4 4
E294M5 5
E294M6 6
E294M3 8
E294M10 10
E294M12 1
E294M14 14
E294M16 16
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D/DORMER

Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, avec rainures de lubrification, profil Métrique, norme DIN
Taraud par déformation haute performance pour les trous borgnes et débouchants. Permet d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans
copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et les métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses
de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Avec des rainures de lubrification pour les trous profonds.

TDZ

P2.1
m51
Mm3.2
m15

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
z z
3 8
WSC g WSC S
LTS N \ il
4:::V:Vll\IIII:Y:VIIII‘II:V:IIIII‘II:V:VIl“= "l’ ’’’’’’’’’ l’fi }# E :1‘\?\‘:\‘:\‘\‘::\‘:\‘:\‘\‘::\‘:\‘:\‘:\‘\‘::\‘: "l‘ ’’’’’’’’’’’ N #
- LU Lsc,| | LSC -
- OAL - - OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
W45 7140 H29 W24 W20 18 W15 W25 H21 H22
M3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
W14 W10 W55 W4 W28 W62 W55 W40 7140 712
0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
70.0 13 6.00 490 8 5 4.60 25.00
80.0 15 6.00 4,90 8 5 5.50 30.00
90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
100.0 20 10.00 8.00 1 5 9.30 39.00
110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
110.0 25 11.00 9.00 12 6 13.00 -
110.0 25 12.00 9.00 12 6 15.00 -

19



44

D/DORMER

Taraud a refouler HSS-E revétu TiN, avec rainures et arrosage centralisé, profil Métrique, norme DIN

Taraud par déformation haute performance pour les trous borgnes et débouchants. Permet d'obtenir un filetage solide, propre et précis avec
une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et les métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses de coupe
plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Avec des rainures de lubrification et un arrosage centralisé pour une lubrification optimale.

TDZ <10 mm TDZ 212 mm

1

\

|

|

|

|

|

|
L

DCON MS

A
DCON MS
TDZ

B [T | NN
M DIN 6HX Fl - I T
2174
< Lsc, | Lsc
1] a5k | mssE . oAL . . oAL .
C
2-3.5 @

TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M12 Ma2.1
H50 H56 W56 H56 W49 »142 W33 W26 W22 W20 W16 27 H23 W24
M22 M23 M31 M32 M33 MAl N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3

m19 ?12 18 W16 W14 10 W60 W55 W31 W68 W60 W44 140 P14
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E289M5 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 5 4.60 25.00
E289M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
E289M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
E289M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 5 9.30 39.00
E289M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
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TiN
P11 P12 P13
5 WS ms
M3.1 M3.2 M3.3
m7  mi5 om0
Product [
E293M3 3
£293M4 4
E293M5 5
£293M6 6
E203M8 8
E203M10 10
E293M12 12
E293M16 16
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Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, profil Métrique, norme DIN
Taraud par déformation haute performance pour produire un filetage entrée de filet forme E dans un trou borgne. Permet d'obtenir un filetage
solide, propre, précis et sans copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, 'acier inoxydable et les métaux non ferreux.
Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

TDZ

P2.1
W51
M4.1
4}

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00

\m“\i umm\\

N

i
|

TDZ =212 mm

ob

ORMER

OAL

|
] DCON Ms

P4.2
Z13
N2.3
W40

TDZ <10 mm %)
=
4
WSsC 8
(a]
1 e = q S
LU - LSC - -

- OAL > -
P2.2 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1
W45 H29 7118 W18
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W55 H4 62 W55

OAL THL DCON MS WSC
(mm) (mm) (mm) (mm)
56.0 9 3.50 2.70
63.0 12 4.50 3.40
70.0 13 6.00 4.90
80.0 15 6.00 4.90
90.0 18 8.00 6.20
100.0 20 10.00 8.00
110.0 23 9.00 7.00
110.0 25 12.00 9.00

M1.1

W25

N3.1

Z136

NOF

(< NEV,. RV, RV, RV, REV, IRV, N

M2.1
H22

PHD

(mm)
2.80
3.70
4.60
5.50
740
9.30

11.20
15.00

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
M1.2
21
N3.3
712

M2.2
W18

LU

(mm)
18.00
21.00
25.00
30.00
35.00
39.00
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Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, profil Métrique, norme DIN
Taraud par déformation haute performance pour produire un filetage de haute qualité a la tolérance 6G. Permet d'obtenir un filetage solide,
propre, précis et sans copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, 'acier inoxydable et les métaux non ferreux. Revétement

M 2174 | 96X
I RRE I
c
235 @
TiN
P11  PL2 P13
W5 ES1 WS
M3.1 M32 M33
m7 m5 PR
Product Tz
E295M3 3
E205M3.5 35
E295M4 4
E205M5 5
E295M6 6
E295M8 8
E205M10 10
E205M12 2

122

P2.1
W51
M4.1
4}

TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

TDZ <10 mm n TDZ =212 mm %)
= =
z z
o o
WSC 8 WSC 8
N N il
o T ——— (= # o) i\\\\}{%\‘ﬁ\\\\\\\“““‘\\‘\\\ B — — = #
- v Lsc.| . Lse -
OAL - OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.2 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2
W45 29 W24 7118 18 713 M 25 H21 22 18
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
W55 W4 W28 62 W55 W40 ?136 712
TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD W
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
0.60 56.0 1 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4,90 8 5 4.60 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4,90 8 5 5.50 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 5 9.30 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -




DIN
M 2174 | 96X
i} 3xD | HSS-E
E
1.5-2 @
TiN
P11 P12 P13
5 WS ms
M3.1 M3.2 M3.3
m7  mi5 om0
Product [
E296M3 3
E296M4 4
E296M5 5
E296M6 6
E296M8 8
E296M10 10

44

Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, profil Métrique, norme DIN
Taraud par déformation haute performance pour produire un filetage entrée de filet forme E dans un trou borgne a la tolérance 6G. Permet
d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans copeaux avec une excellente tolérance. Tres polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et les
métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil.

P2.1
W51
M4.1
4}

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50

P2.2
W45

N1.1
W55

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0

P3.1
29

N1.2
m41

TDZ

P3.2

N1.3

THL

(mm)

13
15
18
20

1l \\\\mmu i
T

D/DORMER

DCON MS

OAL

=

-
i

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

W24

28

P3.3
718

N2.1
W62

DCON MS

(mm)
3.50
4.50
6.00
6.00
8.00

10.00

P4.1
18

N2.2
W55

WSC

(mm)
2.70
3.40
4.90
4.90
6.20
8.00

P4.2
Z13

N2.3
W40

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2
W25 H21 H22 m18
N3.1 N3.3
?136 ?12
NOF PHD ]
(mm) (mm)
4 2.80 18.00
5 3.70 21.00
5 4.60 25.00
5 5.50 30.00
5 740 35.00
5 9.30 39.00
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M4

E 10 5 2/DORMER

Taraud a main HSS, goujure droite, profil Métrique fin, norme DIN
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (N09), qui doivent étre utilisés I'un apres I'autre pour créer le filet

complet
n
=
pd
(e}
(&)
o
DIN -
M | D 6H J{
0] 150 | ks J oL _
c
23 @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
|4 |4 4] 4] 4

| | | | | .4 | |4 |4
BE B2 @1 @2 KBE 2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4 4 4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 12 OAL THL DCON MS WSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E105M2.5X.35N03 25 035 40.0 9 2.80 210 3 215
E105M2.5X.35N09 25 035 40.0 9 280 210 3 215
E105M3X.35N03 3 035 40.0 9 350 270 3 265
E105M3X.35N09 3 035 40.0 9 350 270 3 265
E105M3.5X.35N03 35 035 450 10 400 3.00 3 320
E105M3.5X.35N09 35 035 450 10 4,00 3.00 3 320
E105M4X.5N03 4 0.50 450 12 450 340 3 350
E105M4X.5N09 4 0.50 45.0 12 4.50 3.40 3 3.50
E105M5X.5N03 5 0.50 50.0 14 6.00 490 3 450
E105M5X.5N09 5 0.50 50.0 14 6.00 490 3 450
E105M5.5X.5N09 55 0.50 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E105M6X.75N03 6 0.75 56.0 16 6.00 490 3 5.30
E105M6X.75N09 6 0.75 56.0 16 6.00 490 3 530
E105M7X.75N03 7 0.75 56.0 16 6.00 490 3 630
E105M7X.75N09 7 0.75 56.0 16 6.00 490 3 630
E105M8X.75N03 8 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 7.30
E105M8X.75N09 8 075 56.0 16 6.00 490 3 730
E105M8X1.0N03 8 1.00 63.0 19 6.00 490 3 7.00
E105M8X1.0N09 8 1.00 63.0 19 6.00 490 3 7.00
E105M9X.75N03 9 075 63.0 19 7.00 550 3 830
E105M9X.75N09 9 075 63.0 19 7.00 5.50 3 830
E105M9X1.0NO3 9 1.00 63.0 19 7.00 5.50 3 8.00
E105M9X1.0N09 9 1.00 63.0 19 7.00 5.50 3 8.00
E105M10X.75N03 10 0.75 63.0 16 7.00 5.50 3 9.30
E105M10X.75N09 10 075 63.0 16 7.00 5.50 3 930
E105M10X1.0N03 10 1.00 63.0 16 7.00 5.50 3 9.00
E105M10X1.0N09 10 1.00 63.0 16 7.00 550 3 9.00
E105M10X1.25N03 10 1.25 70.0 2 7.00 550 3 8.80
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Product

E105M10X1.25N09
E105M11X.75N03
E105M11X.75N09
E105M11X1.0N03
E105M11X1.0NO9
E105M12X1.0N0O3
E105M12X1.0N09
E105M12X1.25N03
E105M12X1.25N09
E105M12X1.5N03
E105M12X1.5N09
E105M14X1.0NO3
E105M14X1.0N09
E105M14X1.25N03
E105M14X1.25N09
E105M14X1.5N03
E105M14X1.5N09
E105M15X1.0N03
E105M15X1.0N09
E105M15X1.5N03
E105M15X1.5N09
E105M16X1.0N03
E105M16X1.0N09
E105M16X1.5N03
E105M16X1.5N09
E105M18X1.0N03
E105M18X1.0N09
E105M18X1.5N03
E105M18X1.5N09
E105M20X1.0N0O3
E105M20X1.0N09
E105M20X1.5N03
E105M20X1.5N09
E105M22X1.0N03
E105M22X1.0N09
E105M22X1.5N03
E105M22X1.5N09
E105M24X1.0N03
E105M24X1.0N09
E105M24X1.5N03
E105M24X1.5N09
E105M24X2.0N03
E105M24X2.0N09
E105M25X1.5N03
E105M25X1.5N09
E105M25X2.0N03
E105M25X2.0N09
E105M27X1.5N03
E105M27X1.5N09
E105M27X2.0NO3
E105M27X2.0N09
E105M28X1.5N03
E105M28X1.5N09
E105M28X2.0N03
E105M28X2.0N09
E105M30X1.5N03
E105M30X1.5N09
E105M30X2.0N03
E105M30X2.0N09
E105M32X1.5N03
E105M32X1.5N09
E105M32X2.0NO3

1DZ

TP

(mm)
1.25
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.50
1.50
1.00
1.00
1.25
1.25
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00

O0AL

(mm)
70.0
63.0
63.0
63.0
63.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0

M4

THL

(mm)
22
15
15

15
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
18
18
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

DCON MS

(mm)
7.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00

WSC

(mm)
5.50
6.20
6.20
6.20
6.20
7.00
7.00
7.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00

NOF

B N N N N S S N T o S Y S o e S G N N B N N N N T N N B S N I N N N N N N N N N N - L R Ry Ve R VR UV R UV R UV R UV R F UV L O¥)

PHD

(mm)
8.80
10.30
10.30
10.00
10.00
11.00
11.00
10.80
10.80
10.50
10.50
13.00
13.00
12.80
12.80
12.50
12.50
14.00
14.00
13.50
13.50
15.00
15.00
14.50
14.50
17.00
17.00
16.50
16.50
19.00
19.00
18.50
18.50
21.00
21.00
20.50
20.50
23.00
23.00
22.50
22.50
22.00
22.00
23.50
23.50
23.00
23.00
25.50
25.50
25.00
25.00
26.50
26.50
26.00
26.00
28.50
28.50
28.00
28.00
30.50
30.50
30.00
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Product

E105M32X2.0N09
E105M36X1.5N03
E105M36X1.5N09
E105M36X2.0N03
E105M36X2.0N09
E105M36X3.0N03
E105M36X3.0N09
E105M40X1.5N03
E105M40X1.5N09
E105M40X2.0N03
E105M40X2.0N09
E105M40X3.0N03
E105M40X3.0N09
E105M42X1.5N03
E105M42X1.5N09
E105M42X2.0N03
E105M42X2.0N09
E105M42X3.0N03
E105M42X3.0N09
E105M45X1.5N03
E105M45X1.5N09
E105M45X2.0N03
E105M45X2.0N09
E105M45X3.0N03
E105M45X3.0N09
E105M48X1.5N03
E105M48X1.5N09
E105M48X2.0N03
E105M48X2.0N09
E105M48X3.0N03
E105M48X3.0N09
E105M50X1.5N03
E105M50X1.5N09
E105M50X2.0N03
E105M50X2.0N09
E105M50X3.0N03
E105M50X3.0N09
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1DZ

32
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
4
4
Ly
Ly}
4
L)
45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
48
48
50
50
50
50
50
50

TP

(mm)
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00

0AL

(mm)
90.0
100.0
100.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0

M4

THL

(mm)
22
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

DCON MS

(mm)
22.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00

WSC

(mm)
18.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00

NOF
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PHD

(mm)
30.00
34.50
34.50
34.00
34.00
33.00
33.00
38.50
38.50
38.00
38.00
37.00
37.00
40.50
40.50
40.00
40.00
39.00
39.00
43.50
43.50
43.00
43.00
42.00
42.00
46.50
46.50
46.00
46.00
45.00
45.00
48.50
48.50
48.00
48.00
47.00
47.00



MF _,'?;ﬁ 6H
| 250 | 50

C
2-3 6
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P21 P2.2 P2.3
Hn H12 H12 3 77
K3.1 K32 K41 - K5.1  K5.2.
713 710 712 9 712 710
Product 1DZ TP OAL
(mm) (mm)
E268M4X.5 4 0.50 63.0
E268M5X.5 5 0.50 70.0
E268M6X.75 6 0.75 80.0
E268M7X.75 7 0.75 80.0
E268M8X.75 8 0.75 80.0
E263M8X1.0 8 1.00 90.0
E268M9X1.0 9 1.00 90.0
E268M10X.75 10 0.75 90.0
E268M10X1.0 10 1.00 90.0
E268M10X1.25 10 1.25 100.0
E268M11X1.0 N 1.00 90.0
E268M12X1.0 12 1.00 100.0
E268M12X1.25 12 1.25 100.0
E268M12X1.5 12 1.50 100.0
E268M14X1.0 14 1.00 100.0
E268M14X1.25 14 1.25 100.0
E268M14X1.5 14 1.50 100.0
E268M15X1.5 15 1.50 100.0
E268M16X1.0 16 1.00 100.0
E268M16X1.5 16 1.50 100.0
E268M18X1.0 18 1.00 110.0
E268M18X1.5 18 1.50 110.0
E268M20X1.0 20 1.00 125.0
E268M20X1.5 20 1.50 125.0
E268M22X1.0 22 1.00 125.0
E268M22X1.5 22 1.50 125.0
E268M24X1.0 24 1.00 140.0
E268M24X1.5 24 1.50 140.0
E268M24X2.0 24 2.00 140.0
E268M25X1.5 25 1.50 140.0

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique fin, norme DIN

M4

D/DORMER

Taraud machine d’usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filets plus précis et plus
propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

TDZ

THL

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P3.1
m7
N1.3
Z12

THL

(mm)
10
13
15
15
15
18
18
20
20

P3.2

N2.1

P6

15

DCON MS

(mm)
2.80
3.50
4.50
5.50
6.00
6.00
6.00
7.00
7.00
7.00
8.00
9.00
9.00
9.00

11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00

P4.1

»4

N2.2

714

?13

N2.3
Z

WSC

(mm)
2.10
2.70
3.40
430
490
4.90
4,90
5.50
5.50
5.50
6.20
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50

710

N3.1
721

LSC

(mm)

O 00 0 G0 0 0 0 ~N o o u»n
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N3.2
W14

NOF
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14
N4.2
4}

211

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
6.30
7.30
7.00
8.00
9.30
9.00
8.80
10.00
11.00
10.80
10.50

13.00
12.80
12.50
13.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50
21.00
20.50
23.00
22.50
22.00
23.50
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Product

E268M25X2.0
E268M26X1.5
E268M26X2.0
E268M27X1.5
E268M27X2.0
E268M28X1.5
E268M28X2.0
E268M30X1.5
E268M30X2.0
E268M32X1.5
E268M32X2.0
E268M33X1.5
E268M34X1.5
E268M35X1.5
E268M36X1.5
E268M36X2.0
E268M36X3.0
E268M40X1.5 "
E268M40X2.0 "
E268M40X3.0 "
E268M42X1.5"
E268M42X2.0 "
E268M42X3.0 "
E268M45X1.5"
E268M45X2.0 "
E268M45X3.0 "
E268M48X1.5"
E268M48X2.0 "
E268M48X3.0 "
E268M50X1.5 "
E268M50X2.0 "
E268M50X3.0 "
VHSS-E.

128

1DZ

25
26
26
27
27
28
28
30
30
32
32
33
34
35
36
36
36
40
40
40
Lyl
Lyl
4
45
45
45
48
48
48
50
50
50

TP

(mm)
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00

OAL

(mm)
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
150.0
150.0
150.0
150.0
160.0
170.0
170.0
170.0
170.0
200.0
170.0
170.0
200.0
170.0
170.0
200.0
180.0
180.0
200.0
190.0
190.0
225.0
190.0
190.0
225.0

THL

(mm)
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
30
30
30
30
30
55
30
30
60
30
30
60
32
32
42
32
32
50
32
30
50

M4

DCON MS

(mm)
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00

WSC

(mm)
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00

LSC

(mm)

17
17
19
19
19
19
2
21
21
21
23
25
25
25
25
25
27
27
27
27
27
27
32
32
32
32
32
32
32
32
32

NOF
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PHD

(mm)
23.00
24.50
24.00
25.50
25.00
26.50
26.00
28.50
28.00
30.50
30.00
31.50
32.50
33.50
34.50
34.00
33.00
38.50
38.00
37.00
40.50
40.00
39.00
43.50
43.00
42.00
46.50
46.00
45.00
48.50
48.00
47.00
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D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique fin a Gauche, norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piece de coller aux arétes de coupe. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion.

DCON MS

2
-
wo
==
(<)}
I
TDZ

|
n

\

|

|

|

|

|
1

THL
- ‘ LU - LSC
§§{§ 1.5xD H::AE - " AL sl
C
23 D

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22

Hn H12 H12 P 3 77 m7 76 74 713 7110 L4} 714 71
BE B2 E 2 KE K2 n~N13  N21 N22 N23 0 N3l N3.2  N42
w13 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 L} 721 W4 Lf
2 TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E242M8X1.0 8 1.00 90.0 18 8.00 6.20 9 3 7.00 35.00
E242M10X1.0 10 1.00 100.0 20 10.00 8.00 1 3 9.00 39.00
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44

DDORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil Métrique fin a Gauche, norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

=
m
wo
=
()]
X
Z .
|
\
b
|
|
|
|
|
|

THL
B | 1sx0 | HOSE AL

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 K@ K22 - K21 K22

Hn H12 H12 3 77 m7 6 4 713 7110 14 7
K3.1  K3.2 K41 - BE K2 nN13  N21 N22  N23 N34 N3.2 N4.2
713 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 Lj} w21 w4 Laf
1) 113 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E290M12X1.0 12 1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 4 11.00
E290M12X1.5 12 1.50 100.0 21 9.00 7.00 10 4 1050
E290M14X1.0 14 1.00 1000 2 11.00 9.00 12 4 13.00
E290M14X1.5 14 150 1000 2 11.00 9.00 12 4 12.50
E290M16X1.0 16 1.00 1000 2 12.00 9.00 12 4 15.00
E290M16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 4 1450
E290M18X1.5 18 150 1100 24 14.00 11.00 14 4 16.50
E290M20X1.5 20 150 1250 24 16.00 12.00 15 4 18.50
E290M22X1.5 2 150 1250 25 18.00 1450 17 4 2050
E290M24X1.5 24 1.50 140.0 28 18.00 1450 17 4 2250
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M4

E 5 1 3 /DORMER

Taraud a main a goujure droite, profil Métrique fin, norme IS0

Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en
version NOT ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur. Egalement disponible sous forme d'un jeu NO7 de 2 tarauds: NO2 intermédiaire et
NO3 finisseur.

TDZ <10 mm 0 TDZ =2 11 mm )
s b=
z z
e} o}
g wsc Q
N
Ty T pung
THL Lsc, | -
ISO - ~
MF 529 6H - OAL - - OAL .

1.5xD HSS

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
77

m7 m7 3 M6 B 74 W4 74 73 712 ?79 712 7110
K3.1  K3.2 K41 BE K2 n~N13  N21 N22  N23  N3.1 N3.2 N33 N42
Zi v 710 v i} v9 L[ L 710 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 P 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E513M3X.35N01 3 035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
E513M3X.35N02 3 035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
E513M3X.35N03 3 035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
E513M3.5X.35N03 35 035 480 125 315 250 5 3 320 12.50
E5S13M4X.5N01 4 0.50 53.0 14 400 315 6 3 3.50 14.00
E5S13M4X.5N02 4 0.50 53.0 14 4.00 3.15 6 3 350 14.00
E513M4X.5N03 4 0.50 53.0 14 400 3.15 6 3 350 14,00
E513M4X.5N07 4 0.50 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.50 14.00
E513M5X.5N01 5 0.50 58.0 11 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.5N02 5 0.50 58.0 1 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.5N03 5 0.50 58.0 n 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.5N07 5 0.50 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E513M5X.75N01 5 075 58.0 1 5.00 4,00 7 3 430 2200
E513M5X.75N02 5 0.75 58.0 n 5.00 4.00 7 3 430 2200
E513M5X.75N03 5 075 58.0 1 5.00 400 7 3 430 2200
E513M6X.5N01 6 0.50 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.5N02 6 0.50 66.0 13 630 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.5N03 6 0.50 66.0 13 630 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.75NO1 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M6X.75N02 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M6X.75N03 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M6X.75N07 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M7X.75N01 7 075 66.0 13 7.10 5.60 8 3 630 26.00
E513M7X.75N02 7 0.75 66.0 13 7.10 5.60 8 3 6.30 26.00
E513M7X.75N03 7 075 66.0 13 7.10 560 8 3 630 26.00
E513M8X.5NO1 8 050 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
E513M8X.5N02 8 0.50 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
E513M8X.5N03 8 0.50 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
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Product

E513M8X.75N01
E513M8X.75N02
E513M8X.75N03
E513M8X.75N07
E513M8X1.0NO1
E513M8X1.0N02
E513M8X1.0NO3
E513M8X1.0NO7
E513M9X.75N03
E513M9X1.0NO1
E513M9X1.0NO2
E513M9X1.0NO3
E513M10X.5N03
E513M10X.75N01
E513M10X.75N02
E513M10X.75N03
E513M10X1.0NO1
E513M10X1.0N02
E513M10X1.0N03
E513M10X1.0N06
E513M10X1.0NO7
E513M10X1.25N01
E513M10X1.25N02
E513M10X1.25N03
E513M10X1.25N06
E513M10X1.25N07
E513M11X.75N01
E513M11X.75N02
E513M11X.75N03
E513M11X1.0NO1
E513M11X1.0N02
E513M11X1.0N03
E513M11X1.25N03
E513M12X.75N03
E513M12X1.0NO1
E513M12X1.0N02
E513M12X1.0N03
E513M12X1.0NO7
E513M12X1.25N01
E513M12X1.25N02
E513M12X1.25N03
E513M12X1.25N06
E513M12X1.25N07
E513M12X1.5N01
E513M12X1.5N02
E513M12X1.5N03
E513M12X1.5N06
E513M12X1.5N07
E513M13X1.5N03
E513M14X1.0NO1
E513M14X1.0N02
E513M14X1.0N03
E513M14X1.0N07
E513M14X1.25N01
E513M14X1.25N02
E513M14X1.25N03
E513M14X1.25N06
E513M14X1.5N01
E513M14X1.5N02
E513M14X1.5N03
E513M14X1.5N06
E513M14X1.5N07
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TP

(mm)
0.75
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
0.75
1.00
1.00
1.00
0.50
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.25
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50

OAL

(mm)
720
72.0
72.0
720
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0

THL

(mm)
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
19
19
19
19
19
19

22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
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DCON MS

(mm)
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20

WSC

(mm)
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
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PHD

(mm)
7.30
7.30
7.30
7.30
7.00
7.00
7.00
7.00
8.30
8.00
8.00
8.00
9.50
9.30
9.30
9.30
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
8.80
8.80
8.80
8.80
8.80
10.30
10.30
10.30
10.00
10.00
10.00
9.80
11.30
11.00
11.00
11.00
11.00
10.80
10.80
10.80
10.80
10.80
10.50
10.50
10.50
10.50
10.50
11.50
13.00
13.00
13.00
13.00
12.80
12.80
12.80
12.80
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50



Product

E513M15X1.5N02
E513M15X1.5N03
E513M16X1.0NO1
E513M16X1.0N02
E513M16X1.0NO3
E513M16X1.0NO7
E513M16X1.25N03
E513M16X1.5N01
E513M16X1.5N02
E513M16X1.5N03
E513M16X1.5N06
E513M16X1.5N07
E513M18X1.0NO1
E513M18X1.0N02
E513M18X1.0N03
E513M18X1.0NO7
E513M18X1.5N01
E513M18X1.5N02
E513M18X1.5N03
E513M18X1.5N06
E513M18X1.5N07
E513M18X2.0NO1
E513M18X2.0N02
E513M18X2.0N03
E513M18X2.0NO7
E513M20X1.0NO1
E513M20X1.0N02
E513M20X1.0N0O3
E513M20X1.0NO7
E513M20X1.5N01
E513M20X1.5N02
E513M20X1.5N03
E513M20X1.5N06
E513M20X1.5N07
E513M20X2.0NO1
E513M20X2.0N02
E513M20X2.0N03
E513M20X2.0NO7
E513M22X1.0N02
E513M22X1.0N03
E513M22X1.0NO7
E513M22X1.5N01
E513M22X1.5N02
E513M22X1.5N03
E513M22X1.5N07
E513M22X2.0NO1
E513M22X2.0N02
E513M22X2.0N03
E513M22X2.0N07
E513M24X1.0N02
E513M24X1.0N03
E513M24X1.5N01
E513M24X1.5N02
E513M24X1.5N03
E513M24X1.5N07
E513M24X2.0NO1
E513M24X2.0N02
E513M24X2.0NO3
E513M24X2.0N07
E513M25X1.5N01
E513M25X1.5N02
E513M25X1.5N03

1DZ

TP

(mm)
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50

OAL

(mm)
95.0
95.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
1120
1120
112.0
112.0
1120
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0

THL

(mm)
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35

M4

DCON MS

(mm)
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00

LSC

(mm)

NOF
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PHD

(mm)
13.50
13.50
15.00
15.00
15.00
15.00
14.80
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
17.00
17.00
17.00
17.00
16.50
16.50
16.50
16.50
16.50
16.00
16.00
16.00
16.00
19.00
19.00
19.00
19.00
18.50
18.50
18.50
18.50
18.50
18.00
18.00
18.00
18.00
21.00
21.00
21.00
20.50
20.50
20.50
20.50
20.00
20.00
20.00
20.00
23.00
23.00
22.50
22.50
22.50
22.50
22.00
22.00
22.00
22.00
23.50
23.50
23.50
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Product

E513M25X1.5N06
E513M25X1.5N07
E513M26X1.5N02
E513M26X1.5N03
E513M27X1.5N02
E513M27X1.5N03
E513M27X2.0N03
E513M28X1.5N02
E513M28X1.5N03
E513M30X1.5N02
E513M30X1.5N03
E513M30X2.0N02
E513M30X2.0N03
E513M32X1.5N01
E513M32X1.5N02
E513M32X1.5N03
E513M33X2.0N02
E513M33X2.0N03
E513M35X1.5N02
E513M35X1.5N03
E513M36X1.5N03
E513M36X2.0N02
E513M36X2.0N03
E513M36X3.0N02
E513M36X3.0N03
E513M39X3.0N02
E513M39X3.0N03
E513M40X1.5N02
E513M40X1.5N03
E513M42X1.5N02
E513M42X1.5N03
E513M42X3.0N03
E513M45X1.5N02
E513M45X1.5N03
E513M48X1.5N03
E513M48X2.0N03
E513M48X3.0N03
E513M50X1.5N02
E513M50X1.5N03
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1DZ

TP

(mm)
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
3.00
3.00
1.50
1.50
1.50
1.50
3.00
1.50
1.50
1.50
2.00
3.00
1.50
1.50

OAL

(mm)
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
135.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0

THL

(mm)

M4

DCON MS

(mm)
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50

WSC

(mm)
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00

LSC

(mm)

NOF

(=2 W= W) Wi - ARE == Wi e = W= R e R A e i e e s e R R R R R e el e

PHD

(mm)
23.50
23.50
24.50
24.50
25.50
25.50
25.00
26.50
26.50
28.50
28.50
28.00
28.00
30.50
30.50
30.50
31.00
31.00
33.50
33.50
34.50
34.00
34.00
33.00
33.00
36.00
36.00
38.50
38.50
40.50
40.50
39.00
43.50
43.50
46.50
46.00
45.00
48.50
48.50



EP10

DIN

MF o 6H
] 2.5xD H::/]E

Bright

P1.1
22

N2.3
W18

P1.2
W24

N3.1
W44

Product

EP10M4X.5
EPT10M5X.5
EP10M6X.75
EP10M8X.75
EP10M8X1.0
EP10M10X.75
EP10M10X1.0
EP10M10X1.25
EP10M12X1.0
EP10M12X1.25
EP10M12X1.5
EP10M14X1.0
EP10M14X1.25
EP10M14X1.5
EP10M16X1.0
EP10M16X1.5
EP10M18X1.0
EP10M18X1.5
EP10M20X1.0
EP10M20X1.5
EP10M22X1.5
EP10M24X1.5
EP10M24X2.0
EP10M25X1.5
EP10M26X1.5
EP10M27X1.5
EP10M27X2.0
EP10M28X1.5
EP10M30X1.5
EP10M30X2.0

P1.3
W25
N3.2
w27

TDZ

44

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique fin, norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. La Finition brillante produit des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

P2.1
18

N3.3
13

P

(mm)
0.50
0.50
0.75
0.75
1.00
0.75
1.00
1.25
1.00
1.25
1.50
1.00
1.25
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
2.00

P2.2
H16

N4.1
22

P2.3
714

OAL

(mm)
63.0
70.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
150.0
150.0

OAL

D/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
N2.2

P3.1
L_RE]

THL

(mm)

P3.2
710

DCON MS

(mm)
2.80
3.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00

11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00

P4.1

4k}

N1.1
14

WSC

(mm)
2.10
2.70
3.40
4.90
4.90
5.50
5.50
5.50
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00

N1.2
W10

,_
w

—_ =
oOOOOOOOOOOChG\Uﬂé

P T N T e N P N P
—_— = O O O NN N N NN U B RN NN N oo

N1.3
m7

NOF

B I I I I N o S o N N N O "SR VN VR Ve R VR UV UV R VU R U R UV UV R UV R VSR OV UV R U¥)

N2.1
W28

W25

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80

10.50
13.00
13.00
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50
20.50
22.50
22.00
23.50
24.50
25.50
25.00
26.50
28.50
28.00
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M4

EP10TIN .

Taraud machine HSS-E-PM coupe GUN revétu TiN, profil Métrique fin, norme DIN

Taraud machine haute performance a coupe GUN pour trous débouchants uniquement. Outil polyvalent adapté a une large gamme de matériaux
a usiner. Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Sa queue réduite augmente la portée
du taraud.

b

N
MF _,E) ;ﬁ 6H = '?-gunmmnnnnm ’’’’’’’’’’’’’
g g 2.5xD |-IIEIEI-IE - OAL N

TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 Mi12 Ma2.1

W3  m3 4 WY 2 m24  E20 WY W4 w2 E 79 mi my m10
mM22 M1 m32 M3z w41 K K KOS G B2 EE B2 @E @&
ms ms m’ 6 L4 721 wie w12 w30 P#4 w6 PN PH P8

KB K82 n~N13 N21  N22  N23  N3.1  N3.2 N4l
»128 120 H12 37 W34 W24 60 »136 »126

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP10TINM8X1.0 8 1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 3 7.00
EP10TINM10X1.0 10 1.00 90.0 18 7.00 5.50 8 3 9.00
EP10TINM10X1.25 10 1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
EP10TINM12X1.0 12 1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 3 11.00
EP10TINM12X1.25 12 1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 3 10.80
EP10TINM12X1.5 12 1.50 100.0 21 9.00 7.00 10 3 10.50
EP10TINM14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 3 12.50
EP10TINM16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 3 14.50
EP10TINM18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 4 16.50
EP10TINM20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 4 18.50
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EP11
DIN
MF o 6H
HSS-E
§ § 2.5xD om

P1.1 P2.2 P2.3 P3.2
722 716 W14 H10
ve: KN KB KEE KW
74 713 7110 Z7
Product 10z P
(mm)
EP11M4X.5 4 0.50
EP11M5X.5 5 0.50
EP11M6X.75 6 0.75
EP11M8X.75 8 0.75
EP11M8X1.0 8 1.00
EP11M10X.75 10 0.75
EP11M10X1.0 10 1.00
EP11M10X1.25 10 1.25
EP11M12X1.0 12 1.00
EP11M12X1.25 12 1.25
EP11M12X1.5 12 1.50
EP11M14X1.0 14 1.00
EP11M14X1.25 14 1.25
EP11M14X1.5 14 1.50
EP11M16X1.0 16 1.00
EP11M16X1.5 16 1.50
EP11M18X1.0 18 1.00
EP11M18X1.5 18 1.50
EP11M20X1.0 20 1.00
EP11M20X1.5 20 1.50
EP11M22X1.5 22 1.50
EP11M24X1.5 24 1.50
EP11M24X2.0 24 2.00
EP11M25X1.5 25 1.50
EP11M26X1.5 26 1.50
EP11M27X1.5 27 1.50
EP11M27X2.0 27 2.00
EP11M28X1.5 28 1.50
EP11M30X1.5 30 1.50
EP11M30X2.0 30 2.00

M4

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique fin, norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

P3.3
79

216

TDZ

LTIV IV Yy

‘i

OAL

D/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
M3.3

P4.1 P4.2 M1.1 M1.2
W3 16 7110 ?78
K22 K31 K32 K4l
713 114 27110 713
OAL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm)
63.0 12 2.80
70.0 13 3.50
80.0 15 4.50
80.0 15 6.00
90.0 18 6.00
90.0 18 7.00
90.0 18 7.00
100.0 20 7.00
100.0 21 9.00
100.0 21 9.00
100.0 21 9.00
100.0 21 11.00
100.0 21 11.00
100.0 21 11.00
100.0 21 12.00
100.0 21 12.00
110.0 24 14.00
110.0 24 14.00
125.0 24 16.00
125.0 24 16.00
125.0 25 18.00
140.0 28 18.00
140.0 28 18.00
140.0 28 18.00
140.0 28 18.00
140.0 28 20.00
140.0 28 20.00
140.0 28 20.00
150.0 28 22.00
150.0 28 22.00

M2.1
79

79

WSC

(mm)
2.10
2.70
3.40
4.90
490
5.50
5.50
5.50
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00

M2.2
w7

715

LSC

(mm)

CcoO O OO O O O O

10
10
12
12

12
12
14
14
15
15
17
17
17
17
17
19
19
19
21
21

M3.1
w7

Zn

NOF

B I I I I N o S o N N N O "SR VN VR Ve R VR UV UV R VU R U R UV UV R UV R VSR OV UV R U¥)

M3.2
Zi6

4

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80

10.50
13.00
13.00
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50
20.50
22.50
22.00
23.50
24.50
25.50
25.00
26.50
28.50
28.00
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M4

EO]. 1 2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil Métrique fin, norme IS0
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

()
=
P4
3
wsc 8
N o I — —
MF 150 6H AN l l
529 THL

BT lLscl,

| 2sx0 | FOSE D oAL _ . oAL .

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

722 ?16 W14 H10 719 |1 16 7110 ?8 79 77 77 6 ?5
M4l KLl KL2 KL3 K21 K22 K31 K32 K41l K51  K5.2
4 13 710 77 P16 713 ?114 2110 713 79 15 71
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0T11M4X.5 4 0.50 53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.50 17.00
E0OT1M5X.5 5 0.50 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E011Mé6X.5 6 0.50 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E011M6X.75 6 0.75 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.30 26.00
E011M8X.75 8 0.75 720 16 8.00 6.30 9 3 7.30 29.00
E011M8X1.0 8 1.00 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.00 29.00
E011M10X1.0 10 1.00 80.0 18 10.00 8.00 1 3 9.00 34.00
E011M10X1.25 10 1.25 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.80 34.00
E011M12X1.0 12 1.00 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.00 -
E011M12X1.25 12 1.25 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E011M12X1.5 12 1.50 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 -
E011M14X1.0 14 1.00 95.0 24 11.20 9.00 12 3 13.00 -
E011M14X1.25 14 1.25 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.80 -
E011M14X1.5 14 1.50 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.50 -
E011M16X1.0 16 1.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 15.00 -
E011M16X1.5 16 1.50 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.50 -
E011M18X1.0 18 1.00 1120 29 14.00 11.20 14 4 17.00 -
E011M18X1.5 18 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E011M20X1.0 20 1.00 1120 29 14.00 11.20 14 4 19.00 -
E011M20X1.5 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 -
E011M20X2.0 20 2.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.00 -
E011M22X1.5 22 1.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.50 -
E011M24X1.5 24 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.50 -
E011M24X2.0 24 2.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.00 -
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EX10 D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil Métrique fin, norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

(7]
S
)
wsc O
a
N
DIN s S — = |
MF 6H
374
THL tsc | |
HSS-E
i} 2.5xD PM - OAL

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W21 W23 W24 m1/ m15 7113 H12 79 77 H13 P W6 m2/ W24

N2.3

m17

1DZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EX10M4X.50 4 0.50 63.0 7 2.80 2.10 5 3 3.50
EX10M5X.50 5 0.50 70.0 8 3.50 2.70 6 3 4.50
EX10M6X.75 6 0.75 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.30
EX10M8X.75 8 0.75 80.0 13 6.00 4.90 8 3 7.30
EX10M8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 4.90 8 3 7.00
EX10M10X.75 10 0.75 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.30
EX10M10X1.0 10 1.00 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.00
EX10M10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
EX10M12X1.0 12 1.00 100.0 15 9.00 7.00 10 3 11.00
EX10M12X1.25 12 1.25 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.80
EX10M12X1.5 12 1.50 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.50
EX10M14X1.0 14 1.00 100.0 15 11.00 9.00 12 3 13.00
EX10M14X1.25 14 1.25 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.80
EX10M14X1.5 14 1.50 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.50
EX10M16X1.0 16 1.00 100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.00
EX10M16X1.5 16 1.50 100.0 15 12.00 9.00 12 4 14.50
EX10M18X1.0 18 1.00 110.0 17 14.00 11.00 14 4 17.00
EX10M18X1.5 18 1.50 110.0 17 14.00 11.00 14 4 16.50
EX10M20X1.0 20 1.00 125.0 17 16.00 12.00 15 4 19.00
EX10M20X1.5 20 1.50 125.0 17 16.00 12.00 15 4 18.50
EX10M22X1.5 22 1.50 125.0 17 18.00 14.50 17 4 20.50
EX10M24X1.5 24 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 2250
EX10M24X2.0 24 2.00 140.0 20 18.00 14.50 17 4 22.00
EX10M25X1.5 25 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 23.50
EX10M26X1.5 26 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 24.50
EX10M27X1.5 27 1.50 140.0 20 20.00 16.00 19 4 25.50
EX10M27X2.0 27 2.00 140.0 20 20.00 16.00 19 4 25.00
EX10M28X1.5 28 1.50 140.0 20 20.00 16.00 19 4 26.50
EX10M30X1.5 30 1.50 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.50
EX10M30X2.0 30 2.00 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.00
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D/DORMER

EX10TIN

Taraud machine HSS-E-PM revétu TiN, goujure hélicoidale, profil Métrique fin, norme DIN
Taraud machine haute performance a goujure hélicoidale pour trous borgnes. Outil polyvalent adapté a une large gamme de matériaux a usiner.
Revétement TiN pour des vitesses de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

)
=
P4
WscC 8
a
N
DIN o N :
MF 6H
374
THL LSC -
HSS-E
25x0 | "o . OAL
c % »
2-3 45°
®
TiN
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M2.1
W32 W36 37 m27 W23 m19 |18 _BE] 7 W10 4K] P
M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1 N2.1 N2.2 N2.3
7 7 L3 Z5 4 W35 W32 23
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX10TINM8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 4.90 8 3 7.00
EX10TINM10X1.0 10 1.00 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.00
EX10TINM10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
EX10TINM12X1.0 12 1.00 100.0 15 9.00 7.00 10 3 11.00
EX10TINM12X1.25 12 1.25 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.80
EXT0TINM12X1.5 12 1.50 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.50
EXT0TINM14X1.5 14 1.50 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.50
EXT0TINM16X1.5 16 1.50 100.0 15 12.00 9.00 12 4 14.50
EX10TINM18X1.5 18 1.50 110.0 17 14.00 11.00 14 4 16.50
EX10TINM20X1.5 20 1.50 125.0 17 16.00 12.00 15 4 18.50
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EX]. 1 /DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil Métrique fin, norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer l'effet de
lubrification et empécher le phénomeéne de collage des copeaux sur l'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

(7]
S
)
wsc O
a
N
DIN s S — = |
MF 6H
374
THL tsc | |
HSS-E
i} 2.5xD PM - OAL

c % A
2-3 45°

¢ -

ST

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»121 715 H13 P 4} m7 4B) 78 P76 77 5 5 74 73
M4.1
3

1DZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EX11M4X.50 4 0.50 63.0 7 2.80 2.10 5 3 3.50
EX11M5X.50 5 0.50 70.0 8 3.50 2.70 6 3 4.50
EX11M6X.75 6 0.75 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.30
EX11M8X.75 8 0.75 80.0 13 6.00 4.90 8 3 7.30
EX11M8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 4.90 8 3 7.00
EX11M10X.75 10 0.75 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.30
EX11M10X1.0 10 1.00 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.00
EX11M10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
EX11M12X1.0 12 1.00 100.0 15 9.00 7.00 10 3 11.00
EX11M12X1.25 12 1.25 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.80
EX11M12X1.5 12 1.50 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.50
EX11M14X1.0 14 1.00 100.0 15 11.00 9.00 12 3 13.00
EX11M14X1.25 14 1.25 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.80
EX11M14X1.5 14 1.50 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.50
EX11M16X1.0 16 1.00 100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.00
EX11M16X1.5 16 1.50 100.0 15 12.00 9.00 12 4 14.50
EX11M18X1.0 18 1.00 110.0 17 14.00 11.00 14 4 17.00
EX11M18X1.5 18 1.50 110.0 17 14.00 11.00 14 4 16.50
EX11M20X1.0 20 1.00 125.0 17 16.00 12.00 15 4 19.00
EX11M20X1.5 20 1.50 125.0 17 16.00 12.00 15 4 18.50
EX11M22X1.5 22 1.50 125.0 17 18.00 14.50 17 4 20.50
EX11M24X1.5 24 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 2250
EX11M24X2.0 24 2.00 140.0 20 18.00 14.50 17 4 22.00
EX11M25X1.5 25 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 23.50
EX11M26X1.5 26 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 24.50
EX11M27X1.5 27 1.50 140.0 20 20.00 16.00 19 4 25.50
EX11M27X2.0 27 2.00 140.0 20 20.00 16.00 19 4 25.00
EX11M28X1.5 28 1.50 140.0 20 20.00 16.00 19 4 26.50
EX11M30X1.5 30 1.50 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.50
EX11M30X2.0 30 2.00 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.00
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E013 D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil Métrique fin, norme ISO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer l'effet de
lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm
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DCON MS
TDZ
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|
- U
DCON MS

N QY
o IS0 e SR NN
529
— W Lsc, L THL Lsc,
i} 2.5xD PM - OAL . - OAL .-

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

721 Z15 H13 W9 78 m7/ 75 78 Y6 77 ?5 4B 74 73
M4.1
73
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E013M4X.5 4 0.50 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.50 19.00
E013M5X.5 5 0.50 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E013Mé6X.5 6 0.50 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.50 27.00
E013M6X.75 6 0.75 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.30 27.00
E013M8X.75 8 0.75 72.0 12 8.00 6.30 9 3 7.30 31.00
E013M8X1.0 8 1.00 72.0 12 8.00 6.30 9 3 7.00 31.00
E013M10X1.0 10 1.00 80.0 15 10.00 8.00 1 3 9.00 35.00
E013M10X1.25 10 1.25 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.80 35.00
E013M12X1.0 12 1.00 89.0 16 9.00 7.10 10 3 11.00 -
E013M12X1.25 12 1.25 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E013M12X1.5 12 1.50 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.50 -
E013M14X1.5 14 1.50 95.0 18 11.20 9.00 12 3 12.50 -
E013M16X1.0 16 1.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 15.00 -
E013M16X1.5 16 1.50 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.50 -
E013M18X1.5 18 1.50 1120 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E013M20X1.5 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 -
E013M22X1.5 22 1.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.50 -
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E288

DIN
ME | DD 6HX
B 0 | ussE
c
235 @
TiN
P11 PL2 P13
T .
M3.1 M3.2 M33
m7 m5 PR
Product Tz
E288M5X.5 5
E288M6X.75 6
E288M8X1.0 8
E288M10X1.0 10
E288M10X1.25 10
E288M12X1.5 12

P2.1
W51
M4.1
4}

44

D/DORMER

Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, profil Métrique fin, norme DIN

Taraud par déformation haute performance pour les trous borgnes et débouchants. Permet d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans
copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et les métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses
de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Avec des rainures de lubrification pour les trous profonds.

TDZ <6 mm

Al

\MMM (i
NI

l\!\!\l\l““ I

TDZ

] - DCON MS

TDZ

]

\m“\i umm\\

N

i
|

TDZ =28 mm )
=
z
SC 8
w (a)]
,7“'» ,,,,,,,,,,, B |
LSC -
OAL -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P4.1

LU - LSC, |
- OAL -
P2.2 P3.1 P3.2 P3.3
W45 m29 W24 7118
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1
W55 H4 W28 62
TP OAL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 70.0 13 6.00
0.75 80.0 15 6.00
1.00 90.0 18 6.00
1.00 90.0 20 7.00
1.25 100.0 20 7.00
1.50 100.0 21 9.00

W18

N2.2

W55

WSC

(mm)
490
4.90
4.90
5.50
5.50
7.00

P4.2
Z13

N2.3
W40

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2
W25 H21 H22 m18
N3.1 N3.3
?136 ?12
NOF PHD ]
(mm) (mm)
5 4.80 25.00
5 5.70 30.00
5 7.50 -
5 9.50 -
5 9.40 -
5 11.30 -
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E108 DDORMER

Taraud a main HSS, goujure droite, profil UNC, norme DIN
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d'un jeu de trois tarauds pour application manuelle (NO8), qui doivent étre utilisés I'un aprés 'autre pour créer le filet

complet
n
=
pd
(e}
(&)
o
DIN -
une | O 2B J{
0] 150 | ks J oL _
c
23 @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
|4 |4 4] 4] 4

| | | | | .4 | |4 |4
BE B2 @1 @2 KBE 2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4 4 4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 11 ™ OAL THL DCON MS WsC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1085-40N03 5 40 3.180 450 13 4,00 3.00 3 265
E1085-40N08 5 40 3180 450 13 4,00 3.00 3 265
E1086-32N03 6 E)) 3510 450 10 400 3.00 3 285
E1086-32N08 6 E)) 3510 450 10 4,00 3.00 3 285
E1088-32N03 8 E)) 4170 50.0 14 6.00 490 3 3.50
E1088-32N08 8 E)) 4170 50.0 14 6.00 490 3 3.50
E10810-24N03 10 24 4830 50.0 14 6.00 490 3 3.90
E10810-24N08 10 24 4830 50.0 14 6.00 490 3 3.90
E10812-24N03 12 24 5.490 56.0 16 6.00 490 3 450
E10812-24N08 12 24 5.490 56.0 16 6.00 490 3 450
E1081/4N03 1/4 20 6350 56.0 17 6.00 490 3 510
E1081/4N08 1/4 20 6350 56.0 17 6.00 490 3 510
E1085/16N03 5/16 18 7.940 63.0 19 6.00 490 3 6.60
E1085/16N08 5/16 18 7.940 63.0 19 6.00 490 3 6.60
E1083/8N03 318 16 9.530 70.0 2 7.00 5.50 3 8.00
E1083/8N08 318 16 9.530 70.0 2 7.00 5.50 3 8.00
E1087/16N03 7116 14 11110 75.0 30 8.00 620 3 9.40
E1087/16N08 716 14 11110 750 30 8.00 6.20 3 9.40
E1081/2N03 10 13 12700 750 27 9.00 7.00 3 1080
E1081/2N08 10 13 12.700 75.0 27 9.00 7.00 3 1080
E1089/16N03 916 12 14290 80.0 30 11.00 9.00 4 1220
E1089/16N08 916 12 14290 80.0 30 11.00 9.00 4 1220
E1085/8N03 5/8 1 15.880 80.0 E)) 12.00 9.00 4 13.50
E1085/8N08 5/8 1 15.880 80.0 2 12.00 9.00 4 13.50
E1083/4N03 34 10 19.050 95.0 34 1400 11.00 4 16.50
E1083/4N08 304 10 19.050 95.0 34 1400 11.00 4 16.50
E1087/8N03 7/8 9 2230 1100 38 18.00 14.50 4 19.50
E1087/8N08 7/8 9 2230 1100 38 18.00 14.50 4 19.50
E1081N08 1 8 25.400 1100 38 20.00 16.00 4 225
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44

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil UNC, norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piece de coller aux arétes de coupe. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion.

DIN
UNC 371 2B
HSS-E
| 150 | PO
C
2-3 6
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 PZ 1 P2.2 P2.3
Hn H12 H12 3 77
13 7110 ?112 79 ?112 7110
Product 1DZ TPI D OAL
(mm) (mm)
E2254-40 4 40 2.845 56.0
E2255-40 5 40 3.175 56.0
E2256-32 6 32 3.505 56.0
E2258-32 8 32 4.166 63.0
E22510-24 10 24 4.826 70.0
E22512-24 12 24 5.486 80.0
E2251/4 1/4 20 6.350 80.0

THL
LU

DCON MS

OAL

]

'_
(%)
O

A

D/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

N
e
P3.1
m7/
N1.3
?112
THL
(mm)
9
10
n
12
13
15
16

P3.2

P6

N2.1

15

DCON MS

(mm)
3.50
3.50
4.00
4.50
6.00
6.00
7.00

P4.1
74
N2.2
714

?13

N2.3
Z

WSC LSC

(mm) (mm)
2.70 6
2.70 6
3.00 6
3.40 8
4.90 8
4.90 8
5.50 8

710

N3.1
721

N

3.2

14

NOF

w W www w w

14
N4.2
4}

PHD

(mm)
2.35
2.65
2.85
3.50
3.90
4.50
5.10

211

LU

(mm)
18.00
18.00
20.00
21.00
25.00
30.00
30.00
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E27 5 2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil UNC, norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

Cc
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THL
] | 150 | HESE OAL

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 K@ K22 - K21 K22

Hn H12 H12 3 77 m7 6 4 713 7110 14 7
K3.1  K3.2 K41 - BE K2 nN13  N21 N22  N23 N34 N3.2 N4.2
713 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 Lj} w21 w4 Laf
02 11 ™ 0AL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E2755/16 5/16 18 7.940 90.0 18 6.00 490 8 3 6.60
E2753/8 3/8 16 9530 1000 24 7.00 5.50 8 3 8.00
E2757/16 716 14 11110 1100 3 9.00 7.00 10 3 9.40
E2751/2 107 13 12.700 1100 3 9.00 7.00 10 3 1080
E2759/16 916 12 14290 1100 25 11.00 9.00 12 3 1220
E2755/8 5/8 1 15.880 1100 25 12.00 9.00 12 4 13.50
E2753/4 34 10 19.050 140.0 34 14.00 11.00 14 4 16.50
E2757/8 718 9 2230 140.0 34 18.00 1450 17 4 19.50
E2751 1 8 25.400 160.0 38 20.00 16.00 19 4 225
E2751.1/8 1178 7 28,580 180.0 45 2200 18.00 2 4 25.00
E2751.1/4 11/4 7 31750 1800 50 25.00 20.00 3 4 28.00
E2751.1/2 1172 6 38.100 200.0 60 3200 24.00 by, 4 34.00
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E515

Taraud a main HSS a goujure droite, profil UNC, norme IS0

TDZ < 3/8"

‘ I
DCON MS

unc | B0 28 . oAL

1.5xD HSS

@ Bright

TDZ

TDZ 2 7/16"

D/DORMER

Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible sous
forme d’un jeu de trois tarauds NO6 ou en tarauds séparés: NO1 ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

OAL

|
)
|
|
|
|
|
|
|
i \
DCON MS

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2

LY LY ms W6 ms m4 w4 w4
EE B2 I B2 BE B3 N3 Nea
711 s 710 s w11 79 s 711
N4.3
v3

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des filiéres. Voir L120.

TDZ TPI D 0AL THL DCON MS

Product

(mm) (mm) (mm) (mm)
E5151-64N01 1 64 1.854 41.0 8 2.50
E5151-64N02 1 64 1.854 41.0 8 2.50
E5151-64N03 1 64 1.854 41.0 8 2.50
E5151-64N06 1 64 1.854 41.0 8 2.50
E5152-56N01 2 56 2184 445 9.5 2.80
E5152-56N02 2 56 2184 445 9.5 2.80
E5152-56N03 2 56 2184 445 9.5 2.80
E5152-56N06 2 56 2184 445 9.5 2.80
E5153-48N01 3 48 2.515 44.5 9.5 2.80
E5153-48N02 3 48 2.515 44.5 9.5 2.80
E5153-48N03 3 48 2.515 445 9.5 2.80
E5153-48N06 3 48 2515 445 9.5 2.80
E5154-40N01 4 40 2.845 48.0 125 3.15
E5154-40N02 4 40 2.845 48.0 125 3.15
E5154-40N03 4 40 2.845 48.0 125 3.15
E5154-40N06 4 40 2.845 48.0 125 3.15
E5155-40N01 5 40 3.175 48.0 125 3.15
E5155-40N02 5 40 3.175 48.0 125 3.15
E5155-40N03 5 40 3.175 48.0 125 3.15
E5155-40N06 5 40 3.175 48.0 12.5 3.15
E5156-32N01 6 32 3.505 50.0 14 3.55
E5156-32N02 6 32 3.505 50.0 14 3.55
E5156-32N03 6 32 3.505 50.0 14 3.55
E5156-32N06 6 32 3.505 50.0 14 3.55
E5158-32N01 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50
E5158-32N02 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50
E5158-32N03 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50

P4.1

N2.2

12

N2.3
m7

WSC

(mm)
2.00
2.00
2.00
2.00
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
3.55
3.55
3.55

N3.1

LSC

(mm)

(< = - V. RV RV RV B RV R R R RV RV RV RV NIV RNV NIV R R RV, RV R U G

NOF

W W W wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwNno NN~

K13
w7

N3.2
m10

K21 K2.2
712 710
N3.3 N4.2
5 5
PHD LU
(mm) (mm)
1.55 8.00
1.55 8.00
1.55 8.00
1.55 8.00
1.85 9.50
1.85 9.50
1.85 9.50
1.85 9.50
2.10 9.50
2.10 9.50
2.10 9.50
2.10 9.50
235 12.50
235 12.50
235 12.50
235 12.50
2.65 12.50
2.65 12.50
2.65 12.50
2.65 12.50
2.85 14.00
2.85 14.00
2.85 14.00
2.85 14.00
3.50 17.00
3.50 17.00
3.50 17.00
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Product

E5158-32N06
E51510-24N01
E51510-24N02
E51510-24N03
E51510-24N06
E51512-24N01
E51512-24N02
E51512-24N03
E51512-24N06
E5151/4N01
E5151/4N02
E5151/4N03
E5151/4N06
E5155/16N01
E5155/16N02
E5155/16N03
E5155/16N06
E5153/8N01
E5153/8N02
E5153/8N03
E5153/8N06
E5157/16N01
E5157/16N02
E5157/16N03
E5157/16N06
E5151/2N01
E5151/2N02
E5151/2N03
E5151/2N06
E5159/16N01
E5159/16N02
E5159/16N03
E5159/16N06
E5155/8N01
E5155/8N02
E5155/8N03
E5155/8N06
E5153/4N01
E5153/4N02
E5153/4N03
E5153/4N06
E5157/8N01
E5157/8N02
E5157/8N03
E5157/8N06
E5151NO3
E5151NO1
E5151N02
E5151NO6
E5151.1/8N01
E5151.1/8N02
E5151.1/8N03
E5151.1/4N01
E5151.1/4N02
E5151.1/4N03
E5151.3/8N01
E5151.3/8N02
E5151.3/8N03
E5151.1/2N01
E5151.1/2N02
E5151.1/2N03
E5151.3/4N01
E5151.3/4N02
E5151.3/4N03
E5152N03
E5152N01
E5152N02
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1Dz

10
10
10
10
12
12
12
12
1/4
1/4
1/4
1/4
5116
5116
5116
5116
3/8
3/8
3/8
3/8
76
716
716
7116
12
12
12
1/2
916
916
9/16
9/16
5/8
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4
3/4
3/4
718
7/8
7/8
7/8
1
1

1
1.1/8
1.1/8
1.1/8
1.1/4
1.1/4
1.1/4
1.3/8
1.3/8
1.3/8
1.1/2
1.1/2
1.1/2
1.3/4
13/4
13/4
2
2
2

TPI

= =m0 e a0 e S e e S S = NN RN R R RN RN N NN W
OO OO = = m NN NWWWWE RO OD O OO DDA BDRN

1D

(mm)
4.166
4.826
4.826
4.826
4.826
5.486
5.486
5.486
5.486
6.350
6.350
6.350
6.350
7.938
7.938
7.938
7.938
9.525
9.525
9.525
9.525

11.112
11.112
11.112
11.112
12.700
12.700
12.700
12.700
14.288
14.288
14.288
14.288
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
22.225
22.225
22.225
22.225
25.400
25.400
25.400
25.400
28.575
28.575
28.575
31.750
31.750
31.750
34.925
34.925
34.925
38.100
38.100
38.100
44.450
44.450
44.450
50.800
50.800
50.800

OAL

(mm)
53.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
200.0
200.0
200.0

THL

(mm)
9.5
n
n
n
n
12
12
12
12
13
13
13
13
16
16
16
16
18
18
18
18
19
19
19
19
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
41
41
4
47
47
47
47
47
47
54
54
54
60
60
60

M4

DCON MS

(mm)
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00

10.00
10.00
10.00
10.00
8.00

8.00

8.00

8.00

9.00

9.00

9.00

9.00

11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
2240
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50
35.50

WSC

(mm)
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
450
4.50
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
2240
2240
2240
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00

,_
wv

O WO O W oo NN NN NN NN o3

[ N
—_ =

n

NOF

oo oo AR PRAEAEAEEEEPEPAEPEAEEEDEDEDEPEPSESEDEDEDDDEEPSEESESEDEDDPDDWWWWLWWWWWWWWWWWWW W W W W W W W W w

PHD

(mm)
3.50
3.90
3.90
3.90
3.90
4.50
4.50
4.50
4.50
5.10
5.10
5.10
5.10
6.60
6.60
6.60
6.60
8.00
8.00
8.00
8.00
9.40
9.40
9.40
9.40

10.80
10.80
10.80
10.80
12.20
12.20
12.20
12.20
13.50
13.50
13.50
13.50
16.50
16.50
16.50
16.50
19.50
19.50
19.50
19.50
22.25
22.25
22.25
22.25
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
30.75
30.75
30.75
34.00
34.00
34.00
39.50
39.50
39.50
45.00
45.00
45.00



DIN

UNC | 51841 28
HSS-E
§ § 2.5xD o

Bright

P1.1
22

N2.3
W18

P1.2
W24

N3.1
W44

Product

EP204-40
EP205-40
EP206-32
EP208-32
EP2010-24
EP2012-24
EP201/4
EP205/16
EP203/8
EP207/16
EP201/2
EP205/8
EP203/4
EP207/8
EP201

P1.3
W25
N3.2
w27

TDZ

co o U N

_
o

1/4
56
3/8
716
12
5/8
3/4
7/8
1

P2.1
18

N3.3
13

44

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil UNC, norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. La Finition brillante produit des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TDZ < 3/8"

g
5
wsc 8‘
b el = B
. W tsc,| |
- OAL .
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1
W16 714 7110 ?78
N4.1
7122
TPI D 0AL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm) (mm)
40 2.845 56.0 9 3.50
40 3.175 56.0 10 3.50
32 3.505 56.0 1" 4.00
32 4.166 63.0 12 450
24 4.826 70.0 13 6.00
24 5.486 80.0 15 6.00
20 6.350 80.0 15 7.00
18 7.938 90.0 18 8.00
16 9.525 100.0 20 10.00
14 11.112 100.0 20 8.00
13 12.700 110.0 23 9.00
1 15.875 110.0 25 12.00
10 19.050 125.0 30 14.00
22.225 140.0 34 18.00
8 25.400 160.0 38 18.00

D/DORMER

TDZ 2 7/16" »
=
P4
]
wsc g

)

[
Lsc,.| |4
OAL o

N1.1

WSC

(mm)
2.70
2.70
3.00
3.40
4.90
4.90
5.50
6.20
8.00
6.20
7.00
9.00

11.00
14.50
14.50

W14

,_
(%)
~

© o ® e oD

o o

10

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
N1.2

N1.3 N2.1 N2.2
u7 W28 W25
NOF PHD ]
(mm) (mm)
3 2.35 18.00
3 2.65 18.00
3 2.85 20.00
3 3.50 21.00
3 3.90 25.00
3 4.50 30.00
3 5.10 30.00
3 6.60 35.00
3 8.00 39.00
3 9.40 -
3 10.80 -
3 13.50 -
4 16.50 -
4 19.50 -
4 22.25 -
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Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil UNC, norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ < 3/8" %) TDZ =2 7/16" on
= =
z Z
o (e}
g wsc 8\

DIN : ‘ SR —— =

= |
UNC | rens 2B [ Jﬁ
o LsC THL Lsc,| |
HSS-E j " oA - o = _ OAL o
§ § 25x0 | "o - - - -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»122 ?116 H4 H10 79 3 6 7110 4} 79 77 77 ?6 [ 4F)
M4l KLl o KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K5.1 K52
4 13 710 77 P16 713 ?114 2110 713 79 15 71
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP214-40 4 40 2.845 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.35 18.00
EP215-40 5 40 3.175 56.0 10 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
EP216-32 6 32 3.505 56.0 n 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
EP218-32 8 32 4.166 63.0 12 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EP2110-24 10 24 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.90 25.00
EP2112-24 12 24 5.486 80.0 15 6.00 4.90 8 3 4.50 30.00
EP211/4 1/4 20 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
EP215/16 5/16 18 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
EP213/8 3/8 16 9.525 100.0 20 10.00 8.00 1" 3 8.00 39.00
EP217/16 7116 14 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 3 9.40 -
EP211/2 12 13 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.80 -
EP215/8 5/8 n 15.875 110.0 25 12.00 9.00 12 3 13.50 -
EP213/4 3/4 10 19.050 125.0 30 14.00 11.00 14 4 16.50 -
EP217/8 7/8 9 22.225 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EP211 1 8 25.400 160.0 38 18.00 14.50 17 4 22.25 -
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EOZ 1 D/DORMER
Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil UNC, norme ISO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.
TDZ < 3/8" 2 TDZ 2 7/16"
p4
]
WsC Q
ISO B — | ¢ = B [S=2 =
UNC 2B FLN l = ARARRARRR |
529 THL
- LU o ILSC| < THL
g § 25xp | HSSE OAL B OAL
- PM - > - >
B
3.5-5 €§ @
ST
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3
»122 ?116 W4 H10 79 3 6 7110 L4} 79 77 77 ?6 75
M4l KLl KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K51 K5.2
74 713 7110 7 ?116 713 14 10 713 4] 715 711
TDZ TPl D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0212-56 2 56 2184 445 9.5 2.80 2.24 5 2 1.85 9.50
E0214-40 4 40 2.845 48.0 14 3.15 2.50 5 3 2.35 14.00
E0215-40 5 40 3.75 48.0 125 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E0216-32 6 32 3.505 50.0 16 3.55 2.80 5 3 2.85 16.00
E0218-32 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E02110-24 10 24 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 3.90 20.00
£02112-24 12 24 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.50 21.00
E0211/4 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.10 26.00
E0215/16 5116 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.60 29.00
£0213/8 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 n 3 8.00 32.00
E0217/16 716 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.40 -
E0211/2 12 13 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E0215/8 5/8 11 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 3 13.50 -
E0213/4 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E0217/8 7/8 9 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E0211 1" 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.25 -
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil UNC, norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

TDZ < 3/8" 0 TDZ 2 7/16" 0
= =
z P4
o o
wsc 8 WSC ]
N
DIN e = :F ’’’’’’’ s e —— -
uNC 21841 28 ]
THL LsC
HSS-E LY - LsC,| |
i)ﬁ 2.5xD PM - OAL . - OAL .

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W21 W23 W24 L}V m15 7113 H12 79 77 H13 P W6 W2/ W24
N2.3
m17
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX204-40 4 40 2.845 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.35 18.00
EX205-40 5 40 3.175 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
EX206-32 6 32 3.505 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
EX208-32 8 32 4.166 63.0 7 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EX2010-24 10 24 4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 3.90 25.00
EX2012-24 12 24 5.486 80.0 10 6.00 4.90 8 3 4.50 30.00
EX201/4 1/4 20 6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
EX205/16 5/16 18 7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
EX203/8 3/8 16 9.525 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.00 39.00
EX207/16 716 14 11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.40 -
EX201/2 12 13 12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.80 -
EX205/8 5/8 n 15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 13.50 -
EX203/4 3/4 10 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 16.50 -
EX207/8 7/8 9 22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX201 1" 8 25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 22.25 -
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EX21
DIN
UNC 2184-1 2B
HSS-E
i} 250 | o
C % A
2-3 45°
¢ 4
ST
P1.1 P2.2 P2.3
721 ”15 mi3
M4.1
73
Product L
EX214-40 4
EX215-40 5
EX216-32 6
EX218-32 8
EX2110-24 10
EX2112-24 12
EX211/4 1/4
EX215/16 5/16
EX213/8 3/8
EX217/16 7/16
EX211/2 172
EX215/8 5/8
EX213/4 3/4
EX217/8 7/8
EX211 1"

M4

D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujure hélicoidale, profil UNC, norme DIN

Taraud machine permettant de produire des filets a ajustement normal dans la tolérance 2B. Sa goujure hélicoidale est adaptée aux trous
borgnes. Le traitement vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et éviter le risque de collage des
copeaux sur l'outil.

TDZ

P3.2
|

TPI

40
40
32
32
24
24
20
18
16

13
n
10

TDZ < 3/8" » TDZ 2 7/16" 0
= =
2 2
M\ g wsc Q
S = E— =1
A
THL LSC 3
LU | LSC_ -
- OAL - - OAL o
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3
4} m7 4B) 78 P76 77 5 5 74 73

D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2.845 56.0 6 3.50 2.70 6 3 235 18.00
3.75 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
3.505 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
4.166 63.0 7 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 3.90 25.00
5.486 80.0 10 6.00 4.90 8 3 4.50 30.00
6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
9.525 100.0 15 10.00 8.00 11 3 8.00 39.00
11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.40 -
12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.80 -
15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 13.50 -
19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 16.50 -
22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 22.25 -

153



M4
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Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil UNC, norme ISO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer l'effet de
lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

g 2
pd Z
o (]
8 wsc  §
N RN
150 - RS —
UNC 59 28 «L ' ~
o THL Lsc,.| |
HSS-E -
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»121 715 H13 P 4} L 4B) 738 P76 77 4F) 4F) 74 73
M4.1
73
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0232-56 2 56 2.184 445 9.5 2.80 224 5 2 1.85 9.50
E0234-40 4 40 2.845 43.0 6 3.15 2.50 5 3 2.35 14.00
E0235-40 5 40 3.175 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E0236-32 6 32 3.505 50.0 6 3.55 2.80 5 3 2.85 16.00
E0238-32 8 32 4.166 53.0 7 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E02310-24 10 24 4.826 58.0 8 5.00 4.00 7 3 3.90 20.00
E02312-24 12 24 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.50 21.00
E0231/4 1/4 20 6.350 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.10 28.00
E0235/16 5/16 18 7.938 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.60 31.00
E0233/8 3/8 16 9.525 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.00 34.00
E0237/16 7116 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.40 -
E0231/2 12 13 12.700 89.0 19 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E0235/8 5/8 1 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 13.50 -
E0233/4 3/4 10 19.050 1120 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E0237/8 7/8 9 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E0231 1 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.25 -
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E 6 5 1 D/DORMER
Foret taraudeur HSS, angle d’hélice a 30°, profil UNC, norme DIN
Combinaison d'un foret et d’un taraud pour réaliser un trou fileté en une seule passe, réduisant considérablement le temps nécessaire pour
produire le filetage a I'aide d’un outil électrique portatif. Il permet d'éviter I'utilisation d’un tourne-a-gauche ou de changer d'outil. Le traitement
vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et procurer une coupe plus douce
)
=
WSC 5
%)
[a)]
Y
N .
DIN g R 11 —— N =)
UNC 2DORMER ZB
. LDP _|_ THL
| ] 15xD | HSS - OAL
c % A
2-3 30°

G -

ST

P1.1 P1.2
W18 W20

Product

E6516-32
E6518-32
E65110-24
E65112-24
E6511/4
E6515/16
E6513/8
E6517/16
E6511/2
E6519/16
E6515/8

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4.1

W22 W20 7118 7115 7112 714 79 7120 P15 »125
TDZ TPI D 0AL THL LDP DCON MS WSC NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
6 32 2.850 56.9 12 6.00 3.50 2.90 2
32 3.500 64.0 12 8.00 4.50 3.55 2
10 24 3.900 72.0 15 10.00 5.00 4.00 2
12 24 4.500 77.0 15 11.00 5.60 450 2
1/4 20 5.100 83.0 17 13.00 6.30 5.00 2
5/16 18 6.600 94.0 21 16.00 8.00 6.30 2
3/8 16 8.000 107.0 23 19.00 10.00 8.00 2
7116 14 9.400 107.0 25 22.00 8.00 6.30 2
1/2 13 10.800 114.0 29 25.00 9.00 7.10 2
9/16 12 12.200 124.0 29 28.00 11.20 9.00 2
5/8 1l 13.500 134.0 31 32.50 12.50 10.00 2
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Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, avec rainures de lubrification, profil UNC, norme DIN

Taraud par déformation haute performance pour les trous borgnes et débouchants. Permet d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans
copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et les métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses
de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Avec des rainures de lubrification pour les trous profonds.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

U
|
|
|
|
|
|
|
A
DCON MS

"
\
|
|
|
il
‘ L
DCON Ms
TDZ

N AL TRDLEFRIY \ i
SR TR I - == T
2184-1
- U LSC, | Lsc
1] a5k | mssE . oAL . . oAL .
C
2-35 @
TiN
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
W45 W51 W51 W51 W45 P40 H29 W24 W20 W18 |15 25 W21 W22
M2.2 M23 M3.1 M3.2 Mm3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
W18 12 17 W15 W14 W10 W55 m4 28 W62 W55 W40 7140 Z12
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E2874-40 4 40 2.845 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.60 18.00
E2876-32 6 32 3.505 56.0 n 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
E2878-32 8 32 4.166 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.80 21.00
E28710-24 10 24 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.40 25.00
E2871/4 1/4 20 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 5 5.80 30.00
E2875/16 516 18 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.30 35.00
E2873/8 3/8 16 9.525 100.0 20 10.00 8.00 n 5 8.80 39.00
E2877/16 7/16 14 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 5 1030 -
E2871/2 12 13 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.90 -
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Taraud a main HSS, goujure droite, profil UNF, norme DIN

La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (N09), qui doivent étre utilisés I'un apreés I'autre pour créer le filet
complet

)]
=
Z
(o]
WSC 8
DIN N T -
UNF | DN 2B g J{
o THL
1] | 15«0 | mss J AL _
c
23 ®

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
|4 4] 4] 4] 4

| | | | | |4 | |4 |4
BE B2 @i 2 KE K2 n~N1a1 N1.2 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4 4 4 |4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 11 D) OAL THL DCON MS WsC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1115-44N03 5 44 3.180 45.0 13 4,00 3.00 3 270
E1115-44N09 5 44 3.180 450 13 400 3.00 3 270
E1116-40N03 6 40 3510 450 10 4,00 3.00 3 295
E1116-40N09 6 40 3.510 45.0 10 4.00 3.00 3 295
E1118-36N03 8 36 4170 50.0 14 6.00 490 3 3.50
E1118-36N09 8 36 4170 50.0 14 6.00 490 3 350
E11110-32N03 10 E)) 4820 50.0 14 6.00 490 3 410
E11110-32N09 10 32 4.820 50.0 14 6.00 4,90 3 4.10
E1111/4N03 1/4 28 6350 56.0 17 6.00 490 3 550
E1111/4N09 1/4 28 6350 56.0 17 6.00 490 3 550
E1115/16N03 5/16 24 7.940 63.0 19 6.00 490 3 6.90
E1115/16N09 5/16 24 7.940 63.0 19 6.00 4,90 3 6.90
E1113/8N03 3/8 24 9.530 63.0 16 7.00 5.50 3 850
E1113/8N09 318 24 9.530 63.0 16 7.00 5.50 3 8.50
E1117/16N03 7116 20 11110 63.0 15 8.00 620 3 9.90
E1117/16N09 7/16 20 11.110 63.0 15 8.00 6.20 3 9.90
E1111/2N03 10 20 12700 70.0 2 9.00 7.00 3 1150
E1111/2N09 ) 20 12.700 70.0 2 9.00 7.00 3 11.50
E1119/16N03 916 18 14290 70.0 16 11.00 9.00 4 12.90
E1119/16N09 9/16 18 14.290 70.0 16 11.00 9.00 4 12.90
E1115/8N03 5/8 18 15.880 70.0 16 12.00 9.00 4 1450
E1115/8N09 5/8 18 15.880 700 16 12.00 9.00 4 1450
E1113/4N03 34 16 19.050 80.0 2 14,00 11.00 4 17.50
E1113/4N09 3/4 16 19.050 80.0 22 14.00 11.00 4 17.50
E1117/8N03 7/8 14 2230 90.0 2 18.00 14.50 4 2040
E1117/8N09 718 14 2230 90.0 2 18.00 14.50 4 2040
E1111N03 1 12 25.400 90.0 2 20.00 16.00 4 2325
E1111N09 1 12 25.400 90.0 2 20.00 16.00 4 .25
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44

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil UNF, norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piece de coller aux arétes de coupe. Sa queue renforcée augmente la résistance a la torsion.

DIN
UNF 371 2B
HSS-E
B | s |
C
2-3 @
Bright
P11 P12 P13 P21 P22 P23
Hn H12 H12 3 77
13 7110 ?12 719 ?112 7110
Product 1DZ TPI D OAL
(mm) (mm)
E2292-64 2 64 2.184 45.0
E2293-56 3 56 2515 50.0
E2294-48 4 48 2.845 56.0
E2295-44 5 44 3.175 56.0
E2296-40 6 40 3.505 56.0
E2298-36 8 36 4.166 63.0
E22910-32 10 32 4.826 70.0
E22912-28 12 28 5.486 80.0
E2291/4 1/4 28 6.350 80.0
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TDZ

THL
LU

DCON MS

OAL

L

LSC

DDORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P3.1
m7
N1.3
Z12

THL

(mm)

10
n
12
13
15
15

P3.2

P6

N2.1

15

DCON MS

(mm)
2.80
2.80
3.50
3.50
4.00
4.50
6.00
6.00
7.00

P4.1
74
N2.2
714

Z13
N2.3
L4h)|

WSC LSC

(mm) (i
2.10
2.10
2.70
2.70
3.00
3.40
4.90
4.90
5.50

[ RE-CRE-C R~ - N NI~ N RO ]

7110

N3.1
P21

N

3.2

14

NOF

W W W W W W W W ow

14
N4.2
4}

PHD

(mm)
1.90
2.15
240
2.70
2.95
3.50
4.10
4.70
5.50

211

]

(mm)
12.00
12.50
18.00
18.00
20.00
21.00
25.00
30.00
30.00



44

E278 D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil UNF, norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

c
z
m
wo
2z
N
@
Z,
|
\
b
|
|
|
|
|
|

THL
B | 150 | MSSE AL

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 (KD (K2 - K21 K22

Hn H12 H12 3 77 m7 76 74 713 7110 714 71
K3.1  K3.2 K41 - B K2 nN13  N21 0 N22  N23 N34 N3.2 N4.2
w13 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 L} 721 W4 Lf
2 I ™ 0AL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E2785/16 5/16 24 7.940 90.0 18 6.00 490 8 3 690
E2783/8 3/8 24 9530 1000 24 7.00 5.50 8 3 850
E2787/16 716 2 11110 100.0 2 9.00 7.00 10 3 9.90
£2781/2 17 20 12.700 100.0 21 9.00 7.00 10 3 11.50
£2789/16 916 18 14290 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.90
E2785/8 5/8 18 15.880 1000 21 12.00 9.00 12 4 1450
E2783/4 34 16 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 17.50
E2787/8 718 14 2230 1400 28 18.00 1450 17 4 2040
E2781 1 12 25.400 1400 2 18.00 1450 17 4 325
E2781.1/8 1178 12 28,580 150.0 28 2200 18.00 2 4 26,50
E2781.1/4 11/4 12 31750 1500 28 25.00 20.00 3 4 2950
E2781.3/8 13/8 12 34930 1700 30 28.00 2200 25 4 3275
E2781.1/2" 112 12 38.100 170.0 30 32.00 2400 27 4 36.00
VHSS-E.
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M4

DDORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil UNF, norme I1SO
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible sous
forme d’un jeu de trois tarauds NO6 ou en tarauds séparés: NO1 ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

TDZ 2 7/16"

TDZ < 3/8"

r
DCON Ms
TDZ
|
)
|
|
|
|
|
|
|
i \
DCON MS

THL LscC, |
ISO -
UNF 529 2B - OAL - - OAL .
1.5xD HSS

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
v L 710 L wii 9 L[ mii 710 v7 7 m0 s s
N4.3
3

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des filieres. Voir L120.

1Dz TPI D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E5240-80N01 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5240-80N02 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5240-80N03 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5241-72N01 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5241-72N02 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5241-72N03 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5242-64N01 2 64 2184 445 9.5 2.80 224 5 3 1.90 9.50
E5242-64N02 2 64 2184 445 9.5 2.80 224 5 3 1.90 9.50
E5242-64N03 2 64 2.184 445 9.5 2.80 2.24 5 3 1.90 9.50
E5244-48N01 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5244-48N02 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5244-48N03 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5245-44N01 5 44 3.175 48.0 125 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5245-44N02 5 44 3.175 48.0 125 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5245-44N03 5 44 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5246-40N01 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5246-40N02 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5246-40N03 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 295 14.00
E5248-36N01 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5248-36N02 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5248-36N03 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E52410-32N01 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N02 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N03 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N06 10 32 4.826 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52412-28N01 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
E52412-28N02 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
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Product

E52412-28N03
E52412-28N06
E5241/4N01
E5241/4N02
E5241/4N03
E5241/4N06
E5245/16N01
E5245/16N02
E5245/16N03
E5245/16N06
E5243/8N01
E5243/8N02
E5243/8N03
E5243/8N06
E5247/16N01
E5247/16N02
E5247/16N03
E5247/16N06
E5241/2N01
E5241/2N02
E5241/2N03
E5241/2N06
E5249/16N01
E5249/16N02
E5249/16N03
E5249/16N06
E5245/8N01
E5245/8N02
E5245/8N03
E5245/8N06
E5243/4N01
E5243/4N02
E5243/4N03
E5243/4N06
E5247/8N01
E5247/8N02
E5247/8N03
E5247/8N06
E5241N01
E5241N02
E5241N03
E5241N06
E5241.1/8N01
E5241.1/8N02
E5241.1/8N03
E5241.1/4N01
E5241.1/4N02
E5241.1/4N03
E5241.3/8N01
E5241.3/8N02
E5241.3/8N03
E5241.1/2N01
E5241.1/2N02
E5241.1/2N03

1DZ

12
1/4
1/4
1/4
1/4
516
516
516
516
3/8
3/8
3/8
3/8
VAL
716
716
716
172
12
12
12
9/16
9/16
9/16
9/16
5/8
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4

3/4

1

1.1/8
1.1/8
1.1/8
1.1/4
1.1/4
1.1/4
13/8
13/8
13/8
1172
1172
1172

TPI

1D

(mm)
5.486
5.486
6.350
6.350
6.350
6.350
7.938
7.938
7.938
7.938
9.525
9.525
9.525
9.525

11.112
11.112
11.112
11.112
12.700
12.700
12.700
12.700
14.288
14.288
14.288
14.288
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
22.225
22.225
22.225
22.225
25.400
25.400
25.400
25.400
28.575
28.575
28.575
31.750
31.750
31.750
34.925
34.925
34.925
38.100
38.100
38.100

OAL

(mm)
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
72.0
72.0
720
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
1120
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0

M4

THL

(mm)
12
12
13
13
13
13
16
16

DCON MS

(mm)
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00

WSC

(mm)
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00

10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40

,_
wv

=RV RV RV el e el gl V- BV RV R R R L= RN RN ]

NOF

B N T Y e o N N e e L T R R N N - S VSR VS R UV RN VR UV VR Ve R VRN UV R VU R VR VRN SV SV RN UV R U R UV R VR UV RN UV RN VSR V)

PHD

(mm)
470
470
5.50
5.50
5.50
5.50
6.90
6.90
6.90
6.90
8.50
8.50
8.50
8.50
9.90
9.90
9.90
9.90

11.50
11.50
11.50
11.50
12.90
12.90
12.90
12.90
14.50
14.50
14.50
14.50
17.50
17.50
17.50
17.50
20.40
20.40
20.40
20.40
23.25
23.25
23.25
23.25
26.50
26.50
26.50
29.50
29.50
29.50
32.75
32.75
32.75
36.00
36.00
36.00
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44

D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil UNF, norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. La Finition brillante produit des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

DCON MS

i
\
|
|
|
|
TDZ
|
|
|
‘ ‘
DCON MS

N a
DIN o Emmr—
UNF 2184-1 2B
LU LSC THL LSC_|
§ g 2.5xD Hs:/-IE - OAL - - OAL .

2(-:3 E@ @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W22 W24 W25 |18 W16 P14 _NE] 7110 4k] W14 W10 m7 28 25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W18 W44 »27 |3 7122

TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP308-36 8 36 4.166 63.0 12 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EP3010-32 10 32 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 3 410 25.00
EP301/4 1/4 28 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
EP305/16 5/16 24 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
EP303/8 3/8 24 9.525 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
EP307/16 716 20 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 3 9.90 -
EP301/2 12 20 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 3 11.50 -
EP305/8 5/8 18 15.875 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.50 -
EP303/4 3/4 16 19.050 125.0 30 14.00 11.00 14 4 17.50 -
EP307/8 7/8 14 22.225 140.0 34 18.00 14.50 17 4 20.40 -
EP301 1" 12 25.400 160.0 38 18.00 14.50 17 4 23.25 -
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EP 3 1 D/DORMER
Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil UNF, norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.
TDZ < 3/8" 0 TDZ 2 7/16" w
= =
P4 P4
o] o]
8 WSC Q
DIN 1 » R g |
e [
UNF 2184-1 2B ] —L
- LU . Lsc, - THL LSC_ | -
HSS-E - OAL - - OAL o
| ] 250 | "o < - . -
C
2-3 €§ @
ST
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3
»122 ?116 W4 H10 79 3 6 7110 L4} 79 77 77 ?6 75
M4l KLl KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K51 K5.2
74 713 7110 7 ?116 713 14 10 713 4] 715 711
TDZ TPl D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP318-36 8 36 4.166 63.0 12 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EP3110-32 10 32 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 3 410 25.00
EP311/4 1/4 28 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
EP315/16 516 24 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
EP313/8 3/8 24 9.525 100.0 20 10.00 8.00 11 3 8.50 39.00
EP317/16 7116 20 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 3 9.90 -
EP311/2 12 20 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 3 11.50 -
EP315/8 5/8 18 15.875 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.50 -
EP313/4 3/4 16 19.050 125.0 30 14.00 11.00 14 4 17.50 -
EP317/8 7/8 14 22.225 140.0 34 18.00 14.50 17 4 20.40 -
EP311 1 12 25.400 160.0 38 18.00 14.50 17 4 23.25 -
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EO31
IS0
UNF o 28
HSS-E
§ § 2.5xD om

P1.1 P2.2 P2.3
722 716 m14
va1 Kl KR
4 713 710
Product 10z
E0318-36 8
E03110-32 10
E0311/4 1/4
E0315/16 5/16
E0313/8 3/8
E0317/16 7116
E0311/2 12
E0319/16 9/16
E0315/8 5/8
E0313/4 3/4
E0317/8 7/8
E0311 1"
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44

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil UNF, norme ISO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

DDORMER

TDZ < 3/8" 2 TDZ 27/16"
&
wsc Q
N
: ————— =N —
THL
- LU ~ILSC|
- OAL - - OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M33
H10 79 3 6 7110 4} 79 77 77 ?6 [ 4F)
K13 K21 K22 K31 K32 K41 K5.1 K52
7 ?116 713 14 Z10 713 4] 15 711

Pl 1l OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
32 4.826 58.0 1 5.00 4.00 7 3 410 20.00
28 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
24 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.90 29.00
24 9.525 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50 32.00

20 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.90 -

20 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50 -

18 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.90 -

18 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.50 -

16 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -

14 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.40 -

12 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.25 -



44

D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil UNF, norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TDZ < 3/8" » TDZ > 7/16" »
= =
Z z
S o)
WSC Q WSC Q
N
UNF DIN 2B = = :F ’’’’’’’ = e -
2184-1 A
THL Lsc ]
HSS-E Lu - LsC| |
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL -

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W21 W23 W24 m1/ m15 7113 H12 79 77 H13 P W6 m2/ W24
N2.3
m17
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX308-36 8 36 4.166 63.0 7 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EX3010-32 10 32 4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.10 25.00
EX301/4 1/4 28 6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
EX305/16 5/16 24 7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
EX303/8 3/8 24 9.525 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EX307/16 716 20 11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.90 -
EX301/2 12 20 12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 11.50 -
EX305/8 5/8 18 15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.50 -
EX303/4 3/4 16 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 17.50 -
EX307/8 7/8 14 22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 20.40 -
EX301 1" 12 25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 23.25 -
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M4

EX 3 1 2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil UNF, norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer l'effet de
lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ < 3/8" 0 TDZ = 7/16" n

= =

z z

Q o)

M\ g wsc  §

N
UNF DIN 2B E = :F ’’’’’’’ — }“ S —-
2184-1 A
THL Lsc
HSS-E Ly - Lsc,| |
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL .

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»121 715 H13 P 4} L 4B) 738 P76 77 4F) 4F) 74 73
M4.1
73
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX318-36 8 36 4.166 63.0 7 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EX3110-32 10 32 4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.10 25.00
EX311/4 1/4 28 6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
EX315/16 5/16 24 7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
EX313/8 3/8 24 9.525 100.0 15 10.00 8.00 N 3 8.50 39.00
EX317/16 716 20 11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.90 -
EX311/2 12 20 12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 11.50 -
EX315/8 5/8 18 15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.50 -
EX313/4 3/4 16 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 17.50 -
EX317/8 7/8 14 22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 20.40 -
EX311 1" 12 25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 23.25 -
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ISO

UNF 529 2B
HSS-E
i} 250 | o
C % A
2-3 45°
¢ 4
ST
P1.1 P2.2 P2.3
721 ”15 mi3
M4.1
73
Product L
E0338-36 8
E03310-32 10
E0331/4 1/4
E0335/16 5/16
E0333/8 3/8
E0337/16 716
E0331/2 1/2
E0339/16 9/16
E0335/8 5/8
E0333/4 3/4
E0337/8 7/8
E0331 1"

M4

D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil UNF, norme 1SO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer l'effet de
lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ

P3.2
|

TPI

36
32
28
24
24
20
20
18
18
16

12

TDZ < 3/8"

TDZ 2 7/16"

_‘- =
0
\
|
|
|
|
|
|

y T
DCON MS

LU LsC < THL LsC, |
- OAL - » OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3

4} m7 4B) 78 P76 77 5 5 74 73

D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
4.166 53.0 7 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
4.826 58.0 8 5.00 4.00 7 3 410 20.00
6.350 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.50 28.00
7.938 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.90 31.00
9.525 80.0 15 10.00 8.00 11 3 8.50 34.00

11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.90 -

12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50 -

14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.90 -

15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 -

19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -

22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.40 -

25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.25 -
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UNF )lek Medium
§ § 15xD | HSS
C % A
2-3 30°
¢ -
ST
P1.1 P1.2 P1.3
H18 H20 H22
Product 1L
E6548-36 8
E65410-32 10
E65412-28 12
E6541/4 1/4
E6545/16 5/16
E6543/8 3/8
E6547/16 7/16
E6541/2 12
E6545/8 5/8
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M4

D/DORMER

Foret taraudeur HSS, angle d’hélice a 30°, profil UNF, norme DIN

Combinaison d’un foret et d’un taraud pour réaliser un trou fileté en une seule passe, réduisant considérablement le temps nécessaire pour
produire le filetage a I'aide d’un outil électrique portatif. Il permet d'éviter I'utilisation d’un tourne-a-gauche ou de changer d'outil. Le traitement
vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et procurer une coupe plus douce

WSC

DCON MS

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4.1

W20 7118 7115 7112 714 79 7120 ?15 »125
TPI D 0AL THL LDP DCON MS WSC NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
36 3.500 64.0 13 8.00 4.50 3.55 2
32 4.100 72.0 16 10.00 5.00 4.00 2
28 4.700 71.0 17 11.00 5.60 4.50 2
28 5.500 83.0 19 13.00 6.30 5.00 2
24 6.900 94.0 22 16.00 8.00 6.30 2
24 8.500 104.0 24 19.00 10.00 8.00 2
20 9.900 107.0 25 22.00 8.00 6.30 2
20 11.500 114.0 29 25.00 9.00 7.10 2
18 14.500 134.0 32 32.00 12.50 10.00 2



DIN
UNF | ol | 28X
1] | 35«0 | mssE

c
2-3.5 @
TiN
PL1 P12 P13
W5 mST WS
M2.2 M23 M3.1
s w5 W

Product oz

E2864-48 4

E2866-40 6

E2868-36 8

E28610-32 10

E2861/4 1/4

E2865/16 5/16

£2863/8 38

£2867/16 7116

£2861/2 10

P2.1

M3.2

44

D/DORMER

Taraud machine a refouler HSS-E revétu TiN, avec rainures de lubrification, profil UNF, norme DIN

Taraud par déformation haute performance pour les trous borgnes et débouchants. Permet d'obtenir un filetage solide, propre, précis et sans
copeaux avec une excellente tolérance. Trés polyvalent pour I'acier, I'acier inoxydable et les métaux non ferreux. Revétement TiN pour des vitesses
de coupe plus élevées et une durée de vie prolongée de l'outil. Avec des rainures de lubrification pour les trous profonds.

TDZ < 3/8" %) TDZ = 7/16" )
= =
z z
3 8
g WSC S
N ALLCLITRDLETRRY N . I
E 4:::V:Vll\IIII:Y:VIIII‘II:V:VIIII‘II:V:VIl“= "l’ ’’’’’’’’’ — }# E :1‘\‘;\‘:\‘:\‘\‘:]‘:]‘\‘:\‘\‘::\‘\‘::\‘:\‘\‘:;\‘: "l‘ ’’’’’’’’’’’ N #
W, LsC - LSC -
- OAL - - OAL -
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
P51 W45 40 29 W24 H20 13 W15 W25 m21 22
m3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
m15 W14 W10 W55 m4 28 W62 W55 W40 7140 Z12
TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
48 2.845 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.60 18.00
40 3.505 56.0 n 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
36 4.166 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.90 21.00
32 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.50 25.00
28 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 5 6.00 30.00
24 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.50 35.00
24 9.525 100.0 20 10.00 8.00 n 5 9.10 39.00
20 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 5 10.60 -
20 12.700 100.0 21 9.00 7.00 10 5 12.10 -
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M4

E 570 2/DORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil UN, norme ISO
Un outil polyvalent, adapté au taraudage machine et manuel, avec une conception a goujure droite et un angle d'entrée de filet réduit NO3
finisseur (forme ().

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

L 1%
= =
z z
Q o]
g wsc 9
N
ISO o I ,7«} fffffffffff )
UN 529 2B —L
THL
0] 150 | ks D OAL _ . OAL _
c
23 ®

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 11 ™ OAL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5701/4X32N03 1/4 2 6350 66.0 13 630 5.00 3 560 26.00
E5701/4X36N03 1/4 36 6350 66.0 13 630 5.00 3 570 26.00
E5701/4X40N03 1/4 40 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.70 26.00
E5705/16X32N03 5/16 ) 7938 720 16 8.00 630 3 7.20 29.00
E5703/8X32N03 3/8 2 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 8.80 3200
E5707/16X24N03 7116 24 11112 85.0 19 8.00 630 3 10.00 -
E5707/16X28N03 716 28 11112 85.0 19 8.00 630 3 10.20 -
E5701/2X28N03 10 28 12.700 89.0 2 9.00 7.10 3 11.80 -
E5709/16X24N03 916 24 14,288 95.0 24 11.20 9.00 4 13.25 -
E5705/8X24N03 5/8 24 15.875 1020 24 12.50 10.00 4 14.80 -
E5703/4X20N03 34 20 19.050 1120 29 14,00 11.20 4 17.80 -
E5707/8X20N03 7/8 20 225 1180 30 16.00 12.50 4 21.00 -
E5701X14N03 1 14 25.400 130.0 36 18.00 1400 4 23.50 -
E5701.1/16X12N03 11/16 12 26.988 127.0 37 2000 16.00 4 24.75 -
E5701.1/8K8N03 11/8 8 28575 1380 35 20.00 16.00 4 2550 -
E5701.3/16X12N03 13/16 12 30.163 137.0 37 240 18.00 4 28.00 -
E5701.1/4X8N03 1.1/4 8 31750 1510 # 240 18.00 4 2850 -
E5701.5/16X12N03 15/16 12 33338 137.0 37 240 18.00 4 3125 -
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M4

E 1 1 5 /DORMER

Taraud a main HSS, goujure droite, profil BSW, norme DIN 352

La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d'un jeu de trois tarauds pour application manuelle (NO8), qui doivent étre utilisés I'un aprés I'autre pour créer le filet
complet

)]
=
Z
(o]
WSC 8
BSW DIN Medium IE 7777777777777 %
351
o THL
1] | 15«0 | mss ) oAl _
c
s ®

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
|4 4] 4] 4] 4

| | | | | |4 | |4 |4
BE B2 @i 2 KE K2 n~N1a1 N1.2 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4 4 4 |4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 11 D) OAL THL DCON MS WsC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1151/8N03 8 40 3175 40.0 10 3.50 270 3 255
E1151/8N08 8 40 3175 40.0 10 3.50 270 3 255
E1155/32N03 5/32 E)) 3.969 450 12 450 340 3 3.20
E1155/32N08 5/32 32 3.969 45.0 12 4.50 3.40 3 3.20
E1153/16N03 3/16 24 4763 50.0 16 550 430 3 370
E1153/16N08 3/16 24 4763 50.0 16 550 430 3 370
E1151/4N03 1/4 20 6350 56.0 17 6.00 490 3 510
E1151/4N08 1/4 20 6.350 56.0 17 6.00 4,90 3 5.10
E1155/16N03 5/16 18 7.938 63.0 25 6.00 490 3 6.50
E1155/16N08 5/16 18 7.938 63.0 25 6.00 490 3 6.50
E1153/8N03 318 16 9.525 70.0 2 7.00 5.50 3 7.90
E1153/8N08 3/8 16 9.525 70.0 22 7.00 5.50 3 7.90
E1157/16N03 7116 14 11113 750 30 8.00 6.20 3 9.20
E1157/16N08 7116 14 11113 75.0 30 8.00 620 3 9.20
E1151/2N03 ) 12 12.700 80.0 30 9.00 7.00 3 10.50
E1151/2N08 10 12 12.700 80.0 30 9.00 7.00 3 1050
E1159/16N03 916 12 14288 80.0 30 11.00 9.00 4 12.00
E1159/16N08 916 12 14288 80.0 30 11.00 9.00 4 12.00
E1155/8N03 5/8 1 15.875 9.0 36 12.00 9.00 4 13.50
E1155/8N08 5/8 1 15.875 90.0 36 12.00 9.00 4 13.50
E1153/4N03 34 10 19.050 105.0 40 1400 11.00 4 16.50
E1153/4N08 34 10 19.050 105.0 40 1400 11.00 4 16.50
E1157/8N03 7/8 9 2225 1100 45 18.00 14.50 4 19.25
E1157/8N08 7/8 9 22.225 110.0 45 18.00 14.50 4 19.25
E1151N03 1" 8 25.400 1100 50 20.00 16.00 4 2200
E1151N08 1 8 25.400 110.0 50 20.00 16.00 4 22.00
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M4

E 5 3 1 2/DORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil BSW, norme I1SO
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible sous
forme d’un jeu de trois tarauds NO6 ou de tarauds séparés: NO1 ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

TDZ < 3/8"

TDZ 2 7/16"

DCON Ms
TDZ
|
H
\
|
|
|
|
|
|
I
DCON Ms

BSW ISO Medium = OAL

529 - - - OAL _

1.5xD HSS

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 11 ™ OAL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5311/8NO1 /8 40 3175 480 125 315 250 3 255 1250
E5311/8N02 118 40 375 480 125 315 250 3 2.55 12.50
E5311/8N03 118 40 3175 480 125 315 250 3 2.55 12.50
E5311/8N06 1/8 40 3.175 48.0 125 3.15 2.50 3 2.55 12.50
E5315/32N01 5/32 E)) 3.969 53.0 14 400 315 3 3.20 1400
E5315/32N02 532 E)) 3.969 53.0 14 400 315 3 320 1400
E5315/32N03 532 E)) 3.969 53.0 14 400 315 3 320 14,00
E5315/32N06 5/32 E)) 3.969 53.0 14 4,00 315 3 320 14,00
E5313/16NO1 3/16 24 4763 58.0 11 5.00 400 3 370 20.00
E5313/16N02 3/16 24 4763 58.0 1 5.00 400 3 370 20.00
E5313/16N03 3/16 24 4763 58.0 n 5.00 400 3 370 20.00
E5313/16N06 3/16 2% 4763 58.0 n 5.00 400 3 370 20.00
E5311/4N01 1/4 20 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.10 26.00
E5311/4N02 1/4 20 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.10 26.00
E5311/4N03 1/4 20 6.350 66.0 13 630 5.00 3 510 26.00
E5311/4N06 1/4 20 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.10 26.00
E5315/16N01 5/16 18 7938 720 16 8.00 630 3 6.50 29.00
E5315/16N02 5/16 18 7938 720 16 8.00 630 3 6.50 29.00
E5315/16N03 5/16 18 7938 720 16 8.00 630 3 6.50 29.00
E5315/16N06 5/16 18 7938 720 16 8.00 630 3 6.50 29.00
E5313/8NO1 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 32.00
E5313/8N02 3/8 16 9.525 80.0 18 1000 8.00 3 7.90 3200
E5313/8N03 3/8 16 9525 80.0 18 1000 8.00 3 7.90 3200
E5313/8N06 3/8 16 9.525 80.0 18 1000 8.00 3 7.90 3200
E5317/16N01 716 14 11112 85.0 19 8.00 630 3 9.20 -
E5317/16N02 716 14 11112 85.0 19 8.00 630 3 920 -
E5317/16N03 716 14 11112 85.0 19 8.00 630 3 920 -
E5317/16N06 716 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20 -
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Product

E5311/2N01
E5311/2N02
E5311/2N03
E5311/2N06
E5315/8N01
E5315/8N02
E5315/8N03
E5315/8N06
E5313/4N01
E5313/4N02
E5313/4N03
E5313/4N06
E5311NO1

E5311N02

E5311N03

E5311N06

1DZ

12
12
12
12
5/8
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4
3/4
3/4

1

1

1

1

TPI

1D

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
25.400
25.400
25.400
25.400

OAL

(mm)
89.0
89.0
89.0
89.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
130.0
130.0
130.0
130.0

M4

THL

(mm)
22
22
22
22
24
24
24
24
29
29
29
29
35
35
35
35

DCON MS

(mm)
9.00
9.00
9.00
9.00
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
18.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
7.10
7.10
7.10
7.10
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
14.00
14.00
14.00
14.00

NOF

BN N R R R T N i A i R R VS R VS R P B VS

PHD

(mm)
10.50
10.50
10.50
10.50
13.50
13.50
13.50
13.50
16.50
16.50
16.50
16.50
22.00
22.00
22.00
22.00
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ISO

BSW 529 Medium
§ § 25xD | HSS
B

3.5:5 E[g @

P1.1
LN
M3.1
[ H

n7

Product

E5341/8
E5345/32
E5343/16
E5341/4
E5345/16
E5343/8
E5347/16
E5341/2
E5345/8
E5343/4

174

P1.2
?12
M3.2
Z4

P1.3
14
M3.3
| 4K]

1DZ

1/8
5/32
3/16

1/4
516
3/8
7116

12
5/8
3/4

Taraud machine HSS, coupe GUN, profil BSW, norme I1SO

44

DDORMER

Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ < 3/8"

TDZ
e
|

THL

OAL

DCON MS

TDZ 2 7/16"

OAL

DCON MS

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

M22

Zn

LU

(mm)
12.50
14.00
20.00
26.00
29.00
32.00

P2.1 P2 2 P2.3 P3 1 P3 2 P4 1 P4 2 M1 1 M1 2 M2.1
79 L ?6
M4.1 - k1.2 - - - - - - Ka.2 -
»2 ?6 74 ?12 79 27110 76 5
TPI D 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
40 3.175 48.0 125 3.15 2.50 3 2.55
32 3.969 53.0 14 4.00 3.15 3 3.20
24 4.763 58.0 1 5.00 4.00 3 3.70
20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10
18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50
16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90
14 11112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20
12 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 10.50
1l 15.875 102.0 24 12.50 10.00 3 13.50
10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 4 16.50



44

Taraud machine HSS, goujure hélicoidale, profil BSW, norme I1SO
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Disponible en finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus
propres, empéchant le matériau de la piéce a usiner de coller aux arétes de coupe, ou en finition BLEUE avec traitement vapeur (ST) qui absorbe
le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et empécher le collage des copeaux sur l'outil.

N
BSW Isszc; Medium E
i} 2xD HSS
c % A
2-3 40°
®
Bright ST
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1
W10 BN H13 |1
M2.2 M2.3 mM3.1 M3.2
4F) 4F) [ B) 4
Product 10z P
E5331/8" 1/8 40
E5331/8BLUE 1/8 40
E5333/16" 3/16 24
E5333/16BLUE 3/16 24
E5331/4" 1/4 20
E5331/4BLUE 1/4 20
E5335/16" 5/16 18
E5335/16BLUE 5/16 18
E5333/8" 3/8 16
E5333/8BLUE 3/8 16
E5331/2" 12 12
E5331/2BLUE 12 12
E5335/8" 5/8 1
E5335/8BLUE 5/8 1
E5333/4" 3/4 10
E5333/4BLUE 3/4 10
U Fini brillant.

TDZ < 3/8"

DCON MS

LU _

- OAL -
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2
m7/ o6 m7/ 5
M3.3 M4.1 N1.3 N2.1
”3 »2 L 4F) ?112

D OAL THL

(mm) (mm) (mm)
3.175 48.0 125
3.175 43.0 12.5
4.763 58.0 n
4.763 58.0 n
6.350 66.0 13
6.350 66.0 13
7.938 720 16
7.938 72.0 16
9.525 80.0 18
9.525 80.0 18
12.700 89.0 22
12.700 89.0 22
15.875 102.0 24
15.875 102.0 24
19.050 112.0 29
19.050 1120 29

TDZ 2 1/2"

D/DORMER

OAL

1
DCON MS

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P3.3
74
N2.2
Zi10

DCON MS

(mm)
3.15
3.15
5.00
5.00
6.30
6.30
8.00
8.00
10.00
10.00
9.00
9.00
12.50
12.50
14.00
14.00

P4.1
m4
N2.3
4}

WSC

(mm)
2.50
2.50
4,00
4.00
5.00
5.00
6.30
6.30
8.00
8.00
7.10
7.10
10.00
10.00
11.20
11.20

P4.2

NOF

W W W wwwwwwwwwwwww

M1.2
?5

PHD

(mm)
2.55
2.55
3.70
3.70
5.10
5.10
6.50
6.50
7.90
7.90
10.50
10.50
13.50
13.50
16.50
16.50

M2.1
L4
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M4

DDORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil BSF, norme IS0
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible sous
forme d’un jeu de trois tarauds NO6 ou de tarauds séparés: NO1 ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

TDZ < 3/8"

TDZ 2 7/16"

DCON Ms
TDZ
|
H
\
|
|
|
|
|
|
I
DCON MS

THL
ISO . =
BSF 529 Medium - OAL . - OAL _
1.5xD HSS

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 11 ™ OAL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5363/16NO1 3/16 2 4760 58.0 12 5.00 4,00 3 4,00 20.00
E5363/16N02 316 2 4760 58.0 12 5.00 400 3 4,00 20.00
E5363/16N03 316 E)) 4760 58.0 12 5.00 400 3 400 20.00
E5363/16N06 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4.00 3 4.00 20.00
E5361/4N01 1/4 2 6350 66.0 14 630 5.00 3 530 26.00
E5361/4N02 1/4 2 6350 66.0 14 630 5.00 3 530 26.00
E5361/4N03 1/4 2 6350 66.0 14 630 5.00 3 530 26.00
E5361/4N06 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5365/16NO1 5/16 2 7.940 720 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5365/16N02 5/16 2 7.940 720 18 8.00 630 3 6.80 29.00
E5365/16N03 5/16 2 7.940 720 18 8.00 630 3 6.80 29.00
E5365/16N06 5/16 2 7.940 720 18 8.00 630 3 6.80 29.00
E5363/8N01 318 20 9,530 80.0 20 10.00 8.00 3 830 32,00
E5363/8N02 318 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 830 32.00
E5363/8N03 318 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 830 32.00
E5363/8N06 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 830 32.00
E5367/16NO1 7/16 18 11110 85.0 20 8.00 630 3 9.70 -
E5367/16N02 716 18 11110 85.0 20 8.00 630 3 9.70 -
E5367/16N03 716 18 11110 85.0 20 8.00 630 3 9.70 -
E5361/2N01 ) 16 12.700 89.0 3 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N02 ) 16 12.700 89.0 3 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N03 0 16 12.700 89.0 3 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N06 ) 16 12.700 89.0 3 9.00 7.10 3 11.00 -
E5369/16N01 9/16 16 14.280 95.0 25 11.20 9.00 4 12.70 -
E5369/16N02 916 16 14.280 95.0 25 1120 9.00 4 1270 -
E5369/16N03 916 16 14280 95.0 25 1120 9.00 4 1270 -
E5365/8N01 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 -
E5365/8N02 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 -
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Product

E5365/8N03
E5363/4N01
E5363/4N02
E5363/4N03
E5367/8N01
E5367/8N02
E5367/8N03
E5367/8N06
E5361NO1

E5361N02

E5361N03

1DZ

5/8
3/4
3/4
3/4
7/8
7/8
7/8
718

1

1

1

TPI

14
12
12
12
n
n
n
n
10
10
10

1D

(mm)
15.880
19.050
19.050
19.050
22.230
22.230
22.230
22.230
25.400
25.400
25.400

OAL

(mm)
102.0
112.0
1120
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0

M4

THL

(mm)
25
30
30
30
30
30
30
30
36
36
36

DCON MS

(mm)
12.50
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
10.00
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00

NOF

N G N G O N N N

PHD

(mm)
14.00
17.00
17.00
17.00
19.75
19.75
19.75
19.75
22.75
2275
2275
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44

Taraud machine HSS, coupe GUN, profil BSF, norme IS0
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

TDZ < 3/8" n TDZ = 1/2" n
= =
b4 P4
(@] ()

WSC Q WSC g
N ] ]
N s i I ¢ L T N Bl Y I % ,
BSF ISSZC; Medium Fl N | % | «L
THL
- LU -
1| 250 | mss B AL _ . OAL .

2 0 @R

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3 1 P3 2 P4 1 P4 2 M1 1 M1 2 M21 M2 2

71 712 714 79 4} L ?6
M3.1 M3.2 M33 M4l - k1.2 - - - - - - - -
5 4 3 »2 ?6 74 ?12 79 27110 76 71
77
TDZ TPI D 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5391/4 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5395/16 5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5393/8 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5391/2 12 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 -
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BSF Isszc; Medium
i} 2xD HSS
c % A
2-3 40°
®
Bright ST
P1.1 P1.2 P1.3
W10 BN H13
M2.2 M2.3 mM3.1
4F) 4F) [ B)
Product 10z
E5381/4" 1/4
E5381/4BLUE 1/4
E5385/16" 5/16
E5385/16BLUE 5/16
E5383/8" 3/8
E5383/8BLUE 3/8
E5381/2" 12
E5381/2BLUE 12
U Fini brillant.

44

D/DORMER

Taraud machine HSS, goujure hélicoidale, profil BSF, norme ISO

Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Disponible en finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus
propres, empéchant le matériau de la piéce a usiner de coller aux arétes de coupe, ou en finition BLEUE avec traitement vapeur (ST) qui absorbe
le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et empécher le collage des copeaux sur l'outil.

P2.1
W3
M3.2
Zi4

TDZ < 3/8" ) TDZ 2 1/2" )
= =
z z
o ]
wsc 8 9
N T (I
LU
» OAL . » OAL .-
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 Mi12 Ma2.1
m7 19 m7 B 74 m4 3 Ho 5 L4
m3.3 M4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3
73 4] [4B) 712 Z10 [ 4}]
TPI 1 OAL THL DCON MS WSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
26 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.30 26.00
26 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 530 26.00
22 7.938 720 16 8.00 6.30 3 6.80 31.00
22 7.938 720 16 8.00 6.30 3 6.80 31.00
20 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 8.30 34.00
20 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 8.30 34.00
16 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 11.00 -
16 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 11.00 -
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M4

D/DORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil BA, norme ISO
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible sous
forme d’un jeu de trois tarauds NO6 ou en tarauds séparés: NO1 ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

|
|
DCON MS

LU o <LSC
BA |552C; Normal - OAL a
1.5xD HSS

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w7 w10 s s
N4.3
3
1) P ™ 0AL THL DCONMS  WSC LSC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E542BA10NO1 BA10 035 1700 410 7 250 2.00 4 2 130 7.00
E542BA1ONO2 BA10 035 1700 410 7 250 2,00 4 2 130 7.00
E542BA10NO3 BA10 035 1700 410 7 250 2,00 4 2 130 7.00
E542BA10N06 BA10 0.35 1.700 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.30 7.00
E542BASNO1 BAS 043 2200 445 95 280 220 5 3 180 9.50
E542BASNO2 BAS 043 2200 445 95 280 220 5 3 1.80 9.50
E542BASNO3 BAS 043 2200 445 95 280 220 5 3 1.80 9.50
E542BASNO6 BAS 0.43 2200 445 95 280 220 5 3 180 9.50
E542BAGNO1 BA6 053 2800 445 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BA6NO2 BA6 053 2800 45 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BA6NO3 BAG 0.53 2.800 445 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BAGNO6 BA6 053 2.800 45 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BASNO1 BAS 059 3.200 480 145 315 250 5 3 265 14.50
E542BA5NO2 BAS 059 3.200 480 145 315 250 5 3 265 14.50
E542BA5NO3 BAS 059 3.200 480 145 315 250 5 3 265 14.50
E542BA5N06 BAS 0.59 3.200 48.0 14.5 3.15 2.50 5 3 2.65 14.50
E542BA4NO1 BA4 0.6 3.600 50.0 16.5 355 280 5 3 3.00 16.50
E542BA4N02 BA4 0.66 3.600 50.0 16.5 355 280 5 3 3.00 16.50
E542BA4N03 BA4 0.6 3.600 50.0 16.5 355 280 5 3 3.00 16.50
E542BA4N06 BA4 0.66 3.600 50.0 16.5 3.55 2.80 5 3 3.00 16.50
E542BA3NOT BA3 0.73 4,100 53.0 10 450 350 6 3 340 17.00
E542BA3NO2 BA3 0.73 4100 53.0 10 450 350 6 3 340 17.00
E542BA3NO3 BA3 0.73 4100 53.0 10 450 350 6 3 340 17.00
E542BA3N06 BA3 0.73 4.100 53.0 10 4.50 3.50 6 3 3.40 17.00
E542BA2NO1 BA2 081 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 400 20.00
E542BA2N02 BA2 081 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 400 20.00
E542BA2NO3 BA2 081 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 4,00 2000
E542BA2NO06 BA2 0.81 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 4,00 20.00
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Product

E542BAONO1
E542BAON02
E542BAONO3
E542BAON0O6

1DZ

BAO
BAO
BAO
BAO

TP

(mm)
1.00
1.00
1.00
1.00

1D

(mm)
6.000
6.000
6.000
6.000

OAL

(mm)
66.0
66.0
66.0
66.0

M4

DCON MS

(mm)
6.30
6.30
6.30
6.30

WSC

(mm)
5.00
5.00
5.00
5.00

NOF

w W W w

PHD

(mm)
5.10
5.10
5.10
5.10

L

(mm)
26.00
26.00
26.00
26.00
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ISO
BA 529 Normal
§ § 25xD | HSS

®

P1.2
?12
M3.2
Z4

P1.1
7
M3.1
[ H

n7

Product

E545BA10
E545BA8
E545BA6
E545BA4
E545BA2

182

P1.3
14
M3.3
| 4K]

1DZ

BA10
BAS
BA6
BA4
BA2

44

Taraud machine HSS, coupe GUN, profil BA, norme ISO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil.

P2.1
79

M4.1

4]

TP

(mm)
0.35
0.43
0.53
0.66
0.81

P2.2
4L

4}

1D

(mm)
1.700
2.200
2.800
3.600
4.700

P2.3
m7

4[]

OAL

(mm)
41.0
445
445
50.0
58.0

TDZ

THL
LU

OAL

DCON MS

Y
A

LSC

DDORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P3.1

78
K13

74

THL

(mm)

9.5

9.5

16.5
12

P3.2 P4.1 P4.2 M1.1
Ho6 B 4 u7
?12 79 27110 76
DCON MS WSC LSC
(mm) (mm) (mm)
2.50 2.00 4
2.80 2.20 5
2.80 2.20 5
3.55 2.80 5
5.00 4.00 7

M1.2

W6
K41
4}

NOF

w W W w N

M2.1 M2.2
74 [ 4F)
5 71

PHD L

(mm) (mm)

1.30 7.00

1.80 9.50

2.30 9.50

3.00 16.50

4.00 20.00
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Taraud machine HSS, goujure hélicoidale, profil BA, norme IS0
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Disponible en finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus
propres, empéchant le matériau de la piéce a usiner de coller aux arétes de coupe, ou en finition BLEUE avec traitement vapeur (ST) qui absorbe
le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et empécher le collage des copeaux sur l'outil.

BA Isszc; Normal
i} 2xD HSS
c % A
2-3 40°
®
Bright ST
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
W10 BN H13 |1 m7/
M2.2 M2.3 mM3.1 M3.2 M3.3
75 ?5 5 74 ”3
Product 10z P T
(mm) (mm)
E544BA8 " BA8 0.43 2.200
E544BASBLUE BA8 0.43 2.200
E544BA6 " BA6 0.53 2.800
E544BA6BLUE BA6 0.53 2.800
E544BA4" BA4 0.66 3.600
E544BA4BLUE BA4 0.66 3.600
E544BA2 " BA2 0.81 4.700
E544BA2BLUE BA2 0.81 4.700
U Fini brillant.

P2.3
W6
M4.1
72

OAL

(mm)
44.5
445
44.5
445
50.0
50.0
58.0
58.0

TDZ

WSsC

DCON MS

LSC

D/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
M2.1

P3.1
m7
N1.3
4B

THL

(mm)
9.5
9.5
9.5
9.5
16.5
16.5
12
12

P3.2 P3.3 P4.1
5 74 W4
N2.1 N2.2 N2.3
?112 2110 L4E]
DCON MS WSC

(mm) (mm)
2.80 2.20
2.80 2.20
2.80 2.20
2.80 2.20
3.55 2.80
3.55 2.80
5.00 4.00
5.00 4.00

P4.2
73 W6

LSC NOF
(mm)

5 2

5 2

5 2

5 2

5 3

5 3

7 3

7 3

M1.1

M1.2
?5

PHD

(mm)
1.80
1.80
230
2.30
3.00
3.00
4.00
4.00

?4

LU

(mm)
9.50
9.50
9.50
9.50
16.50
16.50
20.00
20.00
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M4

E 1 1 9 2/DORMER

Taraud a main HSS, goujure droite, profil G(BSP), norme DIN
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur, ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (N09), qui doivent étre utilisés I'un apres I'autre pour créer le filet

complet

(2]
=
P4
e}
o
a

G 5'1';\17 Normal LL

0] 150 | ks J oL _
C
2-3 @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
|4 |4 4] 4] 4

| | | | | .4 | |4 |4
BE B2 @1 @2 KBE 2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4 4 4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 11 ™ OAL THL DCON MS WsC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E1191/8N03 8 28 9.730 63.0 15 7.00 5.50 3 8.80
E1191/8N09 18 28 9.730 63.0 15 7.00 5.50 3 8.80
E1191/4N03 1/4 19 13.160 70.0 16 11.00 9.00 4 11.80
E1191/4N09 1/4 19 13.160 70.0 16 11.00 9.00 4 11.80
E1193/8N03 318 19 16.660 70.0 16 12.00 9.00 4 1525
E1193/8N09 38 19 16.660 700 16 12.00 9.00 4 15.25
E1191/2N03 17 14 20960 80.0 18 16.00 12,00 4 19.00
E1191/2N09 107 14 20960 80.0 18 16.00 12.00 4 19.00
E1195/8N03 5/8 14 22910 80.0 2 18.00 14.50 4 21.00
E1195/8N09 5/8 14 22910 80.0 2 18.00 14.50 4 21.00
E1193/4N03 34 14 26440 90.0 2 20.00 16.00 4 24.50
E1193/4N09 3/4 14 26.440 90.0 22 20.00 16.00 4 2450
E1197/8N03 7/8 14 30.200 90.0 2 2200 18.00 6 2825
E1197/8N09 7/8 14 30.200 90.0 2 2200 18.00 6 2825
E1191N03 1 1 33.250 1000 25 25.00 20.00 6 3075
E1191N09 1” 1 33.250 100.0 25 25.00 20.00 6 30.75
E1191.1/8N03 1178 n 37.900 1250 40 28.00 2200 6 35.00
E1191.1/8N09 11/8 1 37.900 1250 40 28.00 2200 6 35.00
E1191.1/4N03 1.1/4 n 41910 1250 40 3200 2400 6 39.50
E1191.1/4N09 1.1/4 1 41.910 125.0 40 32.00 24.00 6 39.50
E1191.1/2N03 112 1 47.800 140.0 40 36.00 29.00 6 45.00
E1191.1/2N09 1172 n 47.800 1400 40 36.00 29.00 6 45.00
E1191.3/4N03 13/4 1 53750 1400 40 40.00 32.00 6 51.00
E1191.3/4N09 1.3/4 1 53.750 140.0 40 40.00 32.00 6 51.00
E1192N03 r 11 59.610 160.0 40 45.00 35.00 6 57.00
E1192N09 i 1 59.610 1600 40 45.00 35.00 6 57.00
E1192.1/4N03 21/4 1 65.710 160.0 40 50.00 39.00 6 63.00
E1192.1/4N09 2.1/4 1l 65.710 160.0 40 50.00 39.00 6 63.00
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Product

E1192.1/2N03
E1192.1/2N09
E1192.3/4N03
E1192.3/4N09
E1193N03
E1193N09

1DZ

2.1/2
2.1/2
2.3/4
2.3/4
3"

TPI

N
n
n
n
n
n

1D

(mm)
75.180
75.180
81.530
81.530
87.880
87.880

M4

OAL

(mm)
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0

THL

(mm)
40
40
40
40
40
40

DCON MS

(mm)
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00

WSC

(mm)
39.00
39.00
39.00
39.00
39.00
39.00

NOF

O O O o O O

PHD

(mm)
72.50
72.50
79.00
79.00
85.50
85.50
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G sl?llé\ls Normal
HSS-E
B | s |
C

2-3 @

Bright

P1.1 P1.2 P1.3 P2 1 P2.2

BN H12 H12 3

13 7110 ?12 719 ?112
Product TDZ TPI D

(mm)

E2821/8 1/8 28 9.730
E2821/4 1/4 19 13.160
E2823/8 3/8 19 16.660
E2821/2 12 14 20.960
E2823/4 3/4 14 26.440
E2821 1" 1" 33.250
E2821.1/4" 1.1/4 n 41.910
E2821.1/2" 1172 n 47.800
VHSS-E.
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Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil G(BSP), norme DIN
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

P23

710

DCON MS

TDZ

THL

OAL

LSC

A

DDORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P3.1
m7
N1.3
Z12

OAL

(mm)
90.0
100.0
100.0
125.0
140.0
160.0
170.0
190.0

P3.2 P4.1
16 4
N2.1 N2.2
15 7114
THL DCON MS
(mm) (mm)
20 7.00
21 11.00
21 12.00
24 16.00
28 20.00
30 25.00
30 32.00
32 36.00

Z13

N2.3
Z

710

N3.1

721
WSC LSC

(mm) (mm)

5.50 8
9.00 12
9.00 12
12.00 15
16.00 19
20.00 23
24.00 27
29.00 32

N3.2
W14

NOF

[ N L L N ]

14
N4.2

211

4}

PHD

(mm)
8.80
11.80
15.25
19.00
2450
30.75
39.50
45.00



44

E 5 47 /DORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil G(BSP), norme I1SO

Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en
version NOT ébaucheur, NO2 intermédiaire et NO3 finisseur. Egalement disponible sous forme d'un jeu NO7 de 2 tarauds: NO2 intermédiaire et
NO3 finisseur.

WSC

DCON MS

TDZ
|
[
|
|
|
|

THL _Lsc

G 2284 Normal B OAL a

1.5xD HSS

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
77

m7 m7 3 M6 B 74 W4 74 73 712 ?79 712 7110
BE B2 @I 2 KW K2 n~N13  N21 N22  N23 0 N3l N3.2 N33 N42
Zi v 710 v i} v9 L[ L 710 L w17 710 s s
N4.3
3
2 I ™ 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E5471/8NO1 1/8 28 9728 59.0 15 8.00 8.00 9 4 8.80
E5471/8N02 118 28 9.728 59.0 15 8.00 630 9 4 8.80
E5471/8N03 118 28 9.728 59.0 15 8.00 630 9 4 8.80
E5471/8N07 118 28 9728 59.0 15 8.00 630 9 4 8.80
E5471/4N01 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1 4 1180
E5471/4N02 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 n 4 11.80
E5471/4N03 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 n 4 11.80
E5471/4N07 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1 4 11.80
E5473/8NO1 318 19 16.662 750 21 12.50 10.00 13 4 1525
E5473/8N02 38 19 16.662 75.0 21 12.50 1000 13 4 15.25
E5473/8N03 318 19 16.662 75.0 21 12.50 1000 13 4 15.25
E5473/8N07 3/8 19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E5471/2N01 10 14 20.955 87.0 2% 16.00 1250 16 4 19.00
E5471/2N02 ) 14 20955 87.0 2% 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2N03 ) 14 20955 87.0 2% 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2N07 12 14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E5475/8NO1 5/8 14 2911 910 2 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8N02 5/8 14 2911 91,0 2% 18.00 1400 18 4 21.00
E5475/8N03 5/8 14 2911 91.0 2 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8N07 5/8 14 2291 91.0 26 18.00 14.00 18 4 21.00
E5473/4N01 34 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 4 2450
E5473/4N02 34 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 4 2450
E5473/4N03 34 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
E5473/4N07 34 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 4 24,50
E5477/8N01 7/8 14 30.201 102.0 29 22.40 18.00 22 4 28.25
E5477/8N02 7/8 14 30201 102.0 29 240 18.00 2 4 2825
E5477/8N03 7/8 14 30.201 102.0 29 240 18.00 2 4 2825
E5471N01 1” 1 33.249 109.0 33 25.00 20.00 24 4 30.75
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Product

E5471N02
E5471N03
E5471.1/4N01
E5471.1/4N02
E5471.1/4N03
E5471.1/2N01
E5471.1/2N02
E5471.1/2N03
E5472N01
E5472N02
E5472N03

188

1DZ

1

1.1/4
1.1/4
1.1/4
1172
1172
1172
2

>

TPI

1D

(mm)
33.249
33.249
41.910
41910
41.910
47.803
47.803
47.803
59.614
59.614
59.614

OAL

(mm)
109.0
109.0
119.0
119.0
119.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0

M4

THL

(mm)
33
33
36
36
36
37
37
37
41
4
4

DCON MS

(mm)
25.00
25.00
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50
35.50
40.00
40.00
40.00

WSC

(mm)
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50

LSC

(mm)
24
24
28
28
28
31
31
31
34
34
34

NOF

SN OV OOV OOy OO DY BB

PHD

(mm)
30.75
30.75
39.50
39.50
39.50
45.00
45.00
45.00
57.00
57.00
57.00



M4

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil G(BSP), norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. La Finition brillante produit des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

(2]
=
z
wscC 8
o
N |
G DIN Normal E J Ul Y —
5156
THL _ _LSC
HSS-E - -
g g 25D PM - OAL .

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W22 W24 H25 H18 16 714 H13 7110 L4} W14 H10 u7 W28 W25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
18 W44 »127 H13 »122

TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP401/8 1/8 28 9.728 90.0 18 7.00 5.50 8 3 8.80
EP401/4 1/4 19 13.157 100.0 21 11.00 9.00 12 3 11.80
EP403/8 3/8 19 16.662 100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.25
EP401/2 12 14 20.955 125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
EP405/8 5/8 14 2291 125.0 24 18.00 14.50 17 4 21.00
EP403/4 3/4 14 26.441 140.0 28 20.00 16.00 19 4 24.50
EP407/8 7/8 14 30.201 150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.25
EP401 1 n 33.249 160.0 30 25.00 20.00 23 4 30.75
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E P 4 1 2/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil G(BSP), norme DIN
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur I'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

(2]
=
P4
wsC 8
o
N (I
DIN =R 1] = |
G Normal
5156
THL - _LSC
HSS-E > -
g § 25D PM - OAL .

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»122 ?116 H4 H10 79 3 6 7110 4} 79 77 77 ?6 [ 4F)
M4l KLl o KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K5.1 K52
4 13 710 77 P16 713 ?114 2110 713 79 15 71
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP411/8 1/8 28 9.728 90.0 18 7.00 5.50 8 3 8.80
EP411/4 1/4 19 13.157 100.0 21 11.00 9.00 12 3 11.80
EP413/8 3/8 19 16.662 100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.25
EP411/2 12 14 20.955 125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
EP415/8 5/8 14 2291 125.0 24 18.00 14.50 17 4 21.00
EP413/4 3/4 14 26.441 140.0 28 20.00 16.00 19 4 24.50
EP417/8 7/8 14 30.201 150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.25
EP411 1 n 33.249 160.0 30 25.00 20.00 23 4 30.75
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Eo 41 /DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, coupe GUN, profil G(BSP), norme ISO
Taraud machine a coupe GUN adapté aux trous débouchants uniquement. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer
I'effet de lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

1))
p=
z
wsc 8
[m]

N (I

G _JESER Normal = I
THL - <LSC
HSS-E - B
§ § 250 | oo . OAL -

2 0@

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»122 ?116 W4 H10 79 H3 6 7110 L4} 79 77 77 ?6 75
M4l KLl KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K51 K5.2
4 13 7110 77 P16 713 114 27110 713 79 15 711
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0411/8 1/8 28 9.728 90.0 15 8.00 6.30 9 3 8.80
E0411/4 1/4 19 13.157 100.0 19 10.00 8.00 1 3 11.80
E0413/8 3/8 19 16.662 100.0 21 12.50 10.00 13 3 15.25
E0411/2 12 14 20.955 125.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E0413/4 3/4 14 26.441 140.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
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D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil G(BSP), norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et plus propres,
empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

o
==
n
=
WSC %
(6]
[m]
N |IH‘ll w
G DIN Normal E . Wy O [ ]
5156 [y
_THL _ _Lsc
HSS-E B o o B
i} 250 | oo - OAL -

c % A
2-3 45°

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W21 W23 W24 L}V m15 7113 H12 79 77 H13 P W6 W2/ W24

N2.3

m17

TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EX401/8 1/8 28 9.728 90.0 13 7.00 5.50 8 3 8.80
EX401/4 1/4 19 13.157 100.0 15 11.00 9.00 12 3 11.80
EX403/8 3/8 19 16.662 100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.25
EX401/2 12 14 20.955 125.0 18 16.00 12.00 15 4 19.00
EX405/8 5/8 14 2291 125.0 18 18.00 14.50 17 4 21.00
EX403/4 3/4 14 26.441 140.0 20 20.00 16.00 19 4 24.50
EX407/8 7/8 14 30.201 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.25
EX401 1 n 33.249 160.0 22 25.00 20.00 23 4 30.75
EX401.1/8 1.1/8 1" 37.897 170.0 22 28.00 22.00 25 4 35.00
EX401.1/4" 1.1/4 n 41.910 170.0 22 32.00 24.00 27 4 39.50
EX401.1/27 1172 n 47.803 190.0 23 36.00 29.00 32 4 45.00
VHSS-E.
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EX41
G SI?I.IQIG Normal
HSS-E
i} 250 | o
C % A
2-3 45°
¢ -
ST
P1.1 P2.2 P2.3
721 Z15 H13
M4.1
73
Product Tz
EX411/8 1/8
EX411/4 1/4
EX413/8 3/8
EX411/2 12
EX415/8 5/8
EX413/4 3/4
EX417/8 7/8
EX411 1"
EX411.1/8 1.1/8
EX411.1/47 1.1/4
EX411.1/27 1.1/2
D HSS-E.

M4

D/DORMER

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil G(BSP), norme DIN
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer l'effet de
lubrification et empécher le phénomeéne de collage des copeaux sur l'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

P3.2
|

TPI

19
19
14
14
14
14
n
n
n
n

P3.3

78

1

(mm)

9.728
13.157
16.662
20.955
2291
26.441
30.201
33.249
37.897
41.910
47.803

(2]
=
WSC %
(6]
o
T q
NS E
]
nn 4
LTHL | | llisc
B OAL .

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

u7/ 75 78 Y6 77 »5 »5 74 »i3
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
90.0 13 7.00 5.50 8 3 8.80
100.0 15 11.00 9.00 12 3 11.80
100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.25
125.0 18 16.00 12.00 15 4 19.00
125.0 18 18.00 14.50 17 4 21.00
140.0 20 20.00 16.00 19 4 24.50
150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.25
160.0 22 25.00 20.00 23 4 30.75
170.0 22 28.00 22.00 25 4 35.00
170.0 22 32.00 24.00 27 4 39.50
190.0 23 36.00 29.00 32 4 45.00
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M4

Taraud machine HSS-E-PM, goujure hélicoidale, profil G(BSP), norme IS0
Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer l'effet de
lubrification et empécher le phénoméne de collage des copeaux sur l'outil. Sa queue réduite augmente la portée du taraud.

%)
=
WSC %
o
a
N Ll
N Wk NSO~ [ |
G )II)EREA)ER Normal F [y g
_THL_ _ _Lsc
HSS-E B o o B
G 250 | oo - OAL -

2(-:3 % 4};°
¢ -

ST

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»121 715 H13 P 4} L 4B) 738 P76 77 4F) 4F) 74 73
M4.1
73
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0431/8 1/8 28 9.728 90.0 15 8.00 6.30 9 3 8.80
E0431/4 1/4 19 13.157 100.0 19 10.00 8.00 1 3 11.80
E0433/8 3/8 19 16.662 100.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E0431/2 12 14 20.955 125.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E0433/4 3/4 14 26.441 140.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
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D/DORMER

Taraud machine HSS a goujure droite pour inserts hélicoils, profil Métrique, norme 1SO

Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filets plus précis et
plus propres pour inserts hélicoils. Ces inserts sont positionnés dans le trou fileté, réalisé avec ce taraud, afin de renforcer le filetage d'origine ou
réparer les filets endommaggés.

TDZ <8 mm TDZ =210 mm

r
DCON Ms
TDZ
|
H
\
|
|
|
|
|
|
i \
DCON MsS

OAL

OAL -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P21 P22 P23 P31 P32 P41 KA K2 K3 [K2E K22
77

o 5 74 W4 74 »3 12 79 712 710

B2 @ @2 i K3 N3 N21 0 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N42

EGM 2DORMER GH
§ § 1| 15xD | Hss
C
2-3 @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
u/ [ W) |1
711 78 7110
N4.3
73
Product 1L
E620M3 3
E620M4 4
E620M5 5
E620M6 6
E620M8 8
E620M10 10
E620M12 12
E620M14 14
E620M16 16

L 4}] 7 79 78 7 2110 »7 m17 10 5 5
TP D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD [y
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0.50 3.650 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.20 14.00
0.70 4910 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.20 20.00
0.80 6.040 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.20 26.00
1.00 7.300 720 16 8.00 6.30 9 3 6.30 29.00
1.25 9.620 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.40 32.00
1.50 11.950 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 -
1.75 14.270 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.50 -
2.00 16.600 112.0 29 14.00 11.20 14 4 14.50 -
2.00 18.600 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
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EGM 2 DORMER 6H
i} 2xD HSS
C % A
2-3 40°
®
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
H10 [ N H13
Product 1L
E621M3 3
E621M4 4
E621M5 5
E621M6 6
E621M8 8
E621M10 10
E621M12 12
E621M14 14
E621M16 16
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D/DORMER

Taraud machine HSS a goujure hélicoidale pour inserts hélicoils, profil Métrique, norme 1SO

Taraud machine a goujure hélicoidale adapté aux trous borgnes. Finition brillante pour produire des filets plus précis et plus propres pour
inserts hélicoils. Ces inserts sont positionnés dans le trou fileté, réalisé avec ce taraud, afin de renforcer le filetage d'origine ou réparer les filets
endommagés.

TDZ <8 mm [ TDZ =210 mm on
= =
z
& &
wsc 8 8
N \ Y
) A N
RN =1 ‘ 5
LU | LSC | -
OAL OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3

1 m7 ?6 m7 75 4 4F) 712 7110 L4}

TP D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD iy
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 3.650 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.20 14.00
0.70 4910 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.20 20.00
0.80 6.040 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.20 26.00
1.00 7.300 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.30 31.00
1.25 9.620 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.40 34.00
1.50 11.950 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 -
1.75 14.270 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.50 -
2.00 16.600 112.0 29 14.00 11.20 14 3 14.50 -
2.00 18.600 112.0 29 14.00 11.20 14 3 16.50 -



Rc 2'334 Normal
1) 150 | mss
C
2-3 6
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
u/ m7/ |1
M3.2 M3.3 M4.1
74 713 73
N1.3 N2.1 N2.2
78 71 710
Product 1L
E5501/8 1/8
E5501/8N07 1/8
E5501/4 1/4
E5501/4N07 1/4
E5503/8 3/8
E5503/8N07 3/8
E5501/2 12
E5501/2N07 12
E5503/4 3/4
E5503/4N07 3/4
E5501 1
E5501.1/4 1.1/4
E5501.1/2 1172
E5502 2"

44

D/DORMER

Taraud machine HSS, goujure droite, profil R¢(BSPT), norme ISO

La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (NO7), qui doivent étre utilisés I'un aprés 'autre pour créer le filet
complet

(2]
=
wsc g
(@]
[=)]
N “|\|\|\||\|\|III| \
NI EEEMSSS ) (I |
= AR
THL R s
< OAL |

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 Mi11 M12 M21 M22 M3.1

M6 B 74 W4 74 73 4F) 74 5 74 75
K11 K12 K13 K21 K22 K3.2 K41 K42 K51  K5.2
P16 74 73 77 ?6 w7 5 P 6 5 w7 5
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.2 N4.3
77 m1/ W10 75 75 ”3
TPI D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
28 9.728 59.0 15 8.00 6.30 9 3 8.40
28 9.728 59.0 15 8.00 6.30 9 3 8.40
19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 N 3 11.20
19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1l 3 11.20
19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 3 14.75
19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 3 14.75
14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 5 18.25
14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 5 18.25
14 26.441 96.0 28 20.00 16.00 20 5 23.75
14 26.441 96.0 28 20.00 16.00 20 5 23.75
1 33.249 109.0 33 25.00 20.00 24 5 30.00
1l 41.910 119.0 36 31.50 25.00 28 5 38.50
1 47.803 125.0 37 35.50 28.00 31 7 44.50
1 59.614 140.0 4 40.00 31.50 34 7 56.00
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E714

Taraud machine HSS-E-PM a goujures droites, profil NPT, norme ANSI

plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

N2.3
4}

»4

N3.1
W18

NOF

DDORMER

Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et

PHD

(mm)
8.50
11.00
14.50
18.00
23.00

(2]
=
P4
wsc 8
[m]
T
ANSI i mr— (]: |
NPT 2'DORMER Normal L.
_ _Lsc
HSS-E o B
% i U 1.5xD PM - OAL -
C
2-3 @
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
1] P P m7 Ho6 4F) W4 74 73 3 v2
5 @2 BE B2 I K2 KE K3 N3 N21 N2
77 P16 77 ?5 ?6 L 4F) 77 75 79 ?12 Zn
1Dz TPl 1} OAL THL DCON MS WsC LSC
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E7141/8 1/8 27 10.230 90.0 14 11.00 9.00 12
E7141/4 1/4 18 13.600 100.0 20 14.00 11.00 14
E7143/8 3/8 18 17.040 110.0 20 16.00 12.00 15
E7141/2 12 14 21.200 125.0 26 18.00 14.50 17
E7143/4 3/4 14 26.540 140.0 26 22.00 18.00 21
E7141 1" 1.5 33.200 150.0 31 28.00 22.00 25
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Taraud a main HSS, goujure droite, profil NPT, norme ANSI
La conception a goujure droite de ce taraud le rend idéal pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en tant que taraud machine NO3
finisseur ou sous la forme d’un jeu de deux tarauds pour application manuelle (NO7), qui doivent étre utilisés I'un aprés 'autre pour créer le filet

complet

P2.1

P2.2

7 m3 LI 5
K32 K4l K42 K51
4] 4] 4]} w7

NPT BAgl\zll,Slg Normal
1) 150 | mss
C
2-3 @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
u/
Z7
N4.3
73
Product 1L
E7101/16N03 1/16
E7101/8 1/8
E7101/8NO7 1/8
E7101/4 1/4
E7101/4N07 1/4
E7103/8 3/8
E7103/8NO7 3/8
E7101/2 12
E7101/2N07 12
E7103/4 3/4
E7103/4N07 3/4
E7101 1"
E7101.1/4 1.1/4
E7101.1/2 112
E7102 2"

TPI

1D

(mm)
7.940
10.290
10.290
13.720
13.720
17.150
17.150
21.340
21.340
26.670
26.670
33.400
42.160
48.260
60.330

(2]
=
&
WSC 3
o
N i I |
e
TCL e
- OAL _

D/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P2.3 P3.1
74 W4
BE N3
L 4F) 78

OAL THL

(mm) (mm)
65.0 17
70.0 19
70.0 19
75.0 27
75.0 27
80.0 27
80.0 27
100.0 35
100.0 35
105.0 35
105.0 35
115.0 43
125.0 43
135.0 43
145.0 43

P3.2
74
N2.1
211

T

(mm)
11.70
11.90
11.90
17.60
17.60
19.50
19.50
22.70
22.70
24.40
24.40
29.40
27.70
28.90
26.60

P4.1
»3
N2.2
Zi10

N2.3 N3.1

»7 m17
DCON MS WSC

(mm) (mm)

8.10 6.00
11.10 8.30
11.10 8.30
14.30 10.70
14.30 10.70
17.80 13.50
17.80 13.50
17.50 13.10
17.50 13.10
23.00 17.20
23.00 17.20
28.60 21.40
33.30 25.00
38.10 28.60
47.60 35.70

N3.2
m10

LSC

(mm)

N3.3
Z5

NOF

e R B R I R R

KLl KL2  KL3 K21 K22
6 74 3 n7 P16

N4.2
Z5

PHD

(mm)
6.30
8.50
8.50
11.00
11.00
14.50
14.50
18.00
18.00
23.00
23.00
29.00
38.00
44.00
56.00
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DDORMER

Taraud a main HSS a goujure droite avec revétement TiN, profil NPT, norme ANSI
Un outil polyvalent, adapté au taraudage machine et manuel, avec une conception a goujure droite et un angle d'entrée de filet (forme C).
Revétement TiN pour améliorer les performances et prolonger la durée de vie de l'outil

n
=
pd
WSC 8
[a]
N )
ANSI e PR R R ——-
NPT | gggg | Mo B |
TCL Lac
0] 150 | ks THL — S
» OAL _

TiN

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PLL P31 P32 P33 P4l P42 [KEE [Ki2] [KE3
712 713 13 ?12 11 79 m7 Ho 74 m5 3 12 |9 m7
K2.1 K5.1

K82 nN13 N21  N22  N23 N3.1 N3.2

12 10 LN L] W10 L] L} P 27110 717 15 L_Rh m19 LNl
N3.3 N4.2 N4.3
P76 77 75
TDZ TPI D 0AL THL TCL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E7211/8 1/8 27 10.290 70.0 19 11.90 11.10 8.30 10 4 8.50
E7211/4 1/4 18 13.720 75.0 27 17.60 14.30 10.70 n 4 11.00
E7213/8 3/8 18 17.150 80.0 27 19.50 17.80 13.50 13 4 14.50
E7211/2 12 14 21.340 100.0 35 22.70 17.50 13.10 16 4 18.00
E7213/4 3/4 14 26.670 105.0 35 24.40 23.00 17.20 17 5 23.00
E7211 1" 1.5 33.400 115.0 43 29.40 28.60 21.40 21 5 29.00
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NPT BAQI\le.Slg Normal
1] | 15«0 | mss
C
2-3 6
Bright
»7 77 |1
Z7 715 716
N4.3
73
Product 1L
E7111/8 1/8
E7111/4 1/4
E7113/8 3/8
E7111/2 12
E7113/4 3/4
E7111 1"
E7111.1/2 1172

44

D/DORMER

Taraud a main HSS a goujure droite et filet alterné, profil NPT, norme ANSI

Un outil polyvalent, adapté au taraudage machine et également manuel. Les filets alternés diminuent les effets néfastes du coincement des
copeaux en rotation avant et arriére et réduisent les frottements, permettent une meilleure lubrification et laissent plus d'espace pour le passage
des copeaux. La queue réduite augmente la portée du taraud.

TPI

18
18
14
14
15
15

(mm)
10.290
13.720
17.150
21.330
26.670
33.400
48.260

)
=
8
WSC 8
a
NL \
N e N —
a
N —
TCL Lac
THL -
- OAL -

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P23 P31 P32 P4l [KEE (K2 k&3 k21 k22
74 74 3 n7 P16

74 W4 3 4]0
B3 n~N13 N21  N22 N23  N31  N3.2 N33 N42
ws L[ L 710 L w7 w10 s s
OAL THL Ta DIONMS  WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
70.0 19 1190 1110 830 10 5 8.50
75.0 27 17.60 1430 10.70 1 5 11.00
80.0 by, 19.50 17.80 13.50 13 5 1450
100.0 35 270 17.50 13.10 16 5 18.00
105.0 35 2440 23.00 17.20 17 5 23.00
1150 8 29.40 2860 2140 21 5 29.00
1350 8 2890 38.10 2860 25 7 4400
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D/DORMER

Foret taraudeur HSS, angle d’hélice a 27°, profil NPT, norme ANSI

Combinaison d’un foret et d’un taraud pour réaliser un trou fileté en une seule passe, réduisant considérablement le temps nécessaire pour
produire le filetage a I'aide d’un outil électrique portatif. Il permet d'éviter I'utilisation d’un tourne-a-gauche ou de changer d'outil. Le traitement
vapeur (ST) du taraud absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et procurer une coupe plus douce

%)
=
z
wsc 8
a
N
N i |
NPT ANSI Normal =
LU
15xD | HSS B AL .
A
27° R

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4.1

18 W20 W22 W20 P18 15 ?12 14 79 ?120 15 P25
TDZ TPI D OAL L DCON MS WSC NOF
Product
(inch) (inch) (inch) (inch) (inch)

E6531/8 1/8 27 0.3346 2.7/8 3/4 0.4370 0.3280 2
E6531/4 1/4 18 0.4331 3.5/16 1.1/16 0.5620 0.4210 2
E6533/8 3/8 18 0.5709 3.2 1.1/16 0.7000 0.5310 2
E6531/2 1/2 14 0.7087 43/8 1.3/8 0.6870 0.5150 2
E6533/4 3/4 14 0.9055 4.9/16 1.3/8 0.9060 0.6790 2
E6531 1" 15 1.1417 5.3/8 1.3/4 1.1250 0.8430 2
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NPTF BAQI\le.Slg Normal
1] | 15«0 | mss
C
2-3 6
Bright
u/ m7/ |1
Z7 715 716
N4.3
73
Product 1L
E7121/16 1/16
E7121/8 1/8
E7121/4 1/4
E7123/8 3/8
E7121/2 12
E7123/4 3/4
E7121 1"
E7121.1/4 1.1/4

44

D/DORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil NPTF, norme ANSI

Un outil polyvalent, adapté au taraudage machine ou manuel. Conception a goujure droite et angle d'entrée de filet réduit (forme C) pour les
trous borgnes et débouchants. Finition brillante pour produire des filets plus précis et plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller
sur les arétes de coupe

(2]
=
5
wsc 3
[a]
T
. LsC
. OAL N

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P21 P22 P23 P31 P32 P4l (KB [(KI2] [K©3 (K2 (K22
M6 B 74 W4 74 73 P76 74 73 77 P76
K2 K@ K2 ~N13  N21 N22  N23  N3.1 N3.2 N33 N42
w5 w7 ws L[ L 710 L w7 w10 s s
11 ™ OAL THL Ta DCONMS — WSC LSC NOF PHD

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
27 7.940 65.0 17 11.70 8.10 6.00 8 4 6.20
27 10290 700 19 11.90 1110 830 10 4 8.40
18 13.720 75.0 by, 17.60 1430 10.70 1 4 1090
18 17.150 80.0 b)) 19.50 17.80 13.50 13 4 1425
14 21340 100.0 35 270 17.50 13.10 16 4 17.75
14 26670 105.0 35 24.40 23.00 17.20 17 5 23.00
15 33.400 1150 8 29.40 2860 2140 21 5 29.00
15 42160 1250 3 27.70 3340 2490 3 5 3175
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NPSF BAQI\ZII.S|9 Normal
0] 150 | ks
C
2-3 @
Bright
7/ m7/ |1
77 715 76
N4.3
73
Product 1L
E7091/8 1/8
E7091/4 1/4
E7093/8 3/8
E7091/2 12
E7093/4 3/4
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Taraud machine HSS a goujures droites, profil NPSF, norme ANSI
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

TPI

(mm)
10.290
13.720
17.150
21.340
26.670

?4

4]}

OAL

(mm)
70.0
75.0
80.0
100.0
105.0

TDZ

THL/LU

WSC

DCON MS

OAL

DDORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P31
4

N1.3
L4}

THL

(mm)
19
27
27
35
35

P32
v

N2.1
Z

LU

(mm)
19.00
27.00
27.00

Pl [KER
73 |4
N2.2 N2.3
27110 w7
DCON MS WSC
(mm) (mm)
11.10 8.30
14.30 10.70
17.80 13.50
17.50 13.10
23.00 17.20

N3.1
mi7

N3.2
m10

LSC

(mm)
10
n
13
16
17

N3.3
Z5

NOF

v~ s

K12 K13 K21 K22
»4 3 n7 P6

N4.2
Z5

PHD

(mm)
8.70
11.30
14.75
18.25
23.50



E720

NPSF BAQI\le.Slg Normal
1] | 15«0 | mss
C
2-3 @
TiN
L4k 719 W9
W12 H10 H
N3.3 N4.2 N4.3
716 .4 75
Product 1L
E7201/8N03 1/8
E7201/4N03 1/4
E7203/8N03 3/8
E7201/2N03 1/2
E7203/4N03 3/4

44

D/DORMER

Taraud machine HSS a goujures droites revétu TiN, profil NPSF, norme ANSI
Taraud machine a goujure droite d'usage général pour les trous débouchants et borgnes. Revétement TiN pour améliorer les performances et
prolonger la durée de vie de l'outil

TPI

18
18
14
14

|
o

|
—
o

(mm)
10.290
13.720
17.150
21.340
26.670

WSsC

DCON MS

ya-

OAL

A
'

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P23 P31 P32 P33 P4l P42 [KIE| [KI2] [Ki3)
|4F) 74 W4 73 3 »2 H12 P 7
K2 K@ K2 N1.3  N21 N22  N23 N3l N3.2
ms 1 T 710 w17 w15 m w19 m
0AL THL 1l DONMS  WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
70.0 19 19.00 1110 830 10 4 870
75.0 27 27.00 1430 10.70 1 4 1130
80.0 by, 27.00 17.80 13.50 13 4 14.75
100.0 35 - 17.50 13.10 13 4 1825
105.0 35 - 23.00 17.20 17 5 2350
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E708 DDORMER

Taraud machine HSS a goujures droites, profil NPSM, norme ANSI
Taraud machine d'usage général a goujure droite pour trous débouchants et borgnes. Finition brillante pour produire des filetages plus précis et
plus propres, empéchant le matériau de la piéce de coller aux arétes de coupe.

(2]
=
P4
wsC 8
[a)]
y i | — |
NPSM BAQI\AS; Normal ~
< THLALU . LSC|
0] 150 | ks ) oL _
C
2-3 @
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
m’ Y ms m6 m> 74 m 74 73 Zs w4 73 w7 Z6
BE B2 @i @2 KE K2 N3 N21 N22 N23 0 N3.1 0 N3.2 N33 N42
77 5 P16 ?5 77 L 4F) L4}] LN 27110 w7 m17 H10 5 ?5
N4.3
”73
TDZ TPI D 0AL THL il DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E7081/8 1/8 27 10.290 70.0 19 19.00 11.10 8.30 10 4 9.10
E7081/4 1/4 18 13.720 75.0 27 27.00 14.30 10.70 n 4 12.00
E7083/8 3/8 18 17.150 80.0 27 27.00 17.80 13.50 13 4 15.50
E7081/2 12 14 21330 100.0 35 - 17.50 13.10 16 4 19.00
E7083/4 3/4 14 26.670 105.0 35 - 23.00 17.20 17 5 24.50
E7081 1" 1.5 33.400 115.0 43 - 28.60 21.40 21 5 30.50
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D/DORMER

Taraud a main HSS a goujure droite, profil PG Filetage de conduit (pas électrique), norme DIN
Un outil polyvalent, adapté au taraudage manuel et machine, avec une goujure droite pour les trous débouchants et borgnes. Disponible en
version NO2 intermédiaire et NO3 finisseur.

(2]
=
WSC g
[&]
o
E (AUAOLULRURLARLAN (|
DIN L - <Lsc
PG 40432 Normal . OAL _
1.5xD HSS

®
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
P76 74 73 77 P76

m7 m7 3 M6 B 74 W4 74 73
BE B2 @I 2 KW K2 n~N13  N21 N22  N23 0 N3l N3.2 N33 N42
w7 s w6 w5 w7 ws L[ L 710 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 I ™ 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E243PG7NO2 7 2 12.500 70.0 2 9.00 7.00 10 4 1140
E243PG7NO3 7 2 12.500 700 2 9.00 7.00 10 4 1140
E243PGINO2 9 18 15.200 700 2 12.00 9.00 12 4 13.90
E243PGINO3 9 18 15.200 700 2 12.00 9.00 12 4 13.90
E243PG11NO2 1 18 18.600 80.0 22 14.00 11.00 14 4 17.25
E243PG11NO3 n 18 18.600 80.0 2 1400 11.00 14 4 17.25
E243PG13.5N02 13.5 18 20400 80.0 2 16.00 12.00 15 4 19.00
E243PG13.5N03 135 18 20.400 80.0 2 16.00 12.00 15 4 19.00
E243PG16N02 16 18 22500 80.0 2 18.00 1450 17 4 2125
E243PG16NO3 16 18 22500 80.0 2 18.00 1450 17 4 2125
E243PG21NO2 2 16 28300 90.0 2 2200 18.00 21 4 27.00
E243PG21NO3 21 16 28300 9.0 2 2200 18.00 2 4 27.00
E243PG29N02 29 16 37.000 100.0 25 28.00 2200 25 6 3550
E243PG29NO3 29 16 37.000 1000 25 28.00 2200 25 6 35.50
E243PG36N02 36 16 47.000 1400 E)) 36.00 29.00 E)) 6 4550
E243PG36N03 36 16 47.000 140.0 E)) 36.00 29.00 E9) 6 4550
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DDORMER

Coffret de 21 tarauds a main HSS, profil Métrique, norme DIN

Coffret métallique contenant sept jeux de 3 tarauds manuels (NO8) conformes a la norme DIN. Idéal pour le taraudage manuel de matériaux
difficiles. La conception droite de la goujure permet de réaliser des trous débouchants et borgnes. Chaque jeu de trois tarauds en série doit étre
utilisé I'un aprés 'autre pour créer un filet complet (ébaucheur NO4, Intermédiaire NO5 et finisseur NO3).

Nr. =Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diametres tarauds dans le coffret.

Product N A B ¢

L11917 Nr.17 £100 21 E100M3NO8, E100M4N08, ET00M5NO8, E100M6N08, E100M8NO8, E1T00M10NO8, E100M12N08

L126 2/DORMER

Coffret de 6 forets taraudeurs HSS, angles d’hélice a 30°, profils Métriques M4 a M12, norme ISO
Coffret métallique contenant six forets-taraudeurs permettant de réaliser des trous filetés en une seule opération. Réduit considérablement le
temps nécessaire pour produire un filetage a I'aide d’un outil portatif. Il n'est ainsi plus nécessaire d'utiliser un tourne-a-gauche ou de changer
doutil. Le traitement vapeur (ST) absorbe le liquide de coupe pour améliorer I'effet de lubrification et procurer une coupe plus douce.

Nr.=Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamétres tarauds dans le coffret.
Nr. A B C
Product

L126650 Nr. 650 E650 6 E650M4, E650M5, E650M6, E650M8, E650M10, E650M12
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D/DORMER

Coffret de 7 Forets A002 et de 7 Tarauds machine, M3 a M12

Coffret en plastique antichoc contenant sept tarauds machine a la norme 150 avec les forets correspondants. Comprend soit des tarauds coupe
GUN pour trous débouchants uniquement: Nr.201 avec finition brillante, ou Nr.202 avec traitement vapeur (ST). Tarauds a goujure hélicoidale
pour trous borgnes: Nr.203 avec finition brillante, ou Nr.204 avec traitement vapeur (ST).

Nr. =Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diameétres tarauds dans le coffret, D=Diamétres forets dans le coffret.

Product Nr. A B C D

1113201 Nr201 E000+A002 14  EOOOMS3, EO0OM4, EOOOMS, EO0OM6, EO0OMS, EOOOM10, EO0OM12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
1113202 Nr202 E001+A002 14  E001M3, E001M4, EO0TMS, EO0TM6, E00TMS, EO0TM10, E00TM12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
1113203 Nr203 E002+A002 14  E002M3, E002M4, E002M5, E002M6, EO02M8, E002M10, E002M12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
1113204 Nr204 E003+A002 14

E003M3, E003M4, E003M5, E003M6, E003M8, E003M10, E003M12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2

D/DORMER

Coffret de 7 forets A002 ou A108 et de 7 tarauds EP/EX, norme DIN
(offret de 7 tarauds machine et les forets correspondants. Soit avec des tarauds coupe GUN pour trous débouchants uniquement Nr.301 avec
finition brillante, Nr.303 Shark Jaune avec revétement en chrome dur ou Nr.305 Shark Bleu pour I'acier inoxydable. Tarauds a goujure hélicoidale
pour trous borgnes N° 302 avec finition brillante, N° 304 Shark Jaune ou N° 306 Shark Bleu

Nr. =Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diameétres tarauds dans le coffret, D=Diamétres forets dans le coffret.

Product . A B ¢ D

L114301 Nr.301 EPOO6H + A002 14  EPOOM3, EPOOM4, EPOOMS5, EPOOM6, EPOOMS, EPOOM10, EPOOM12  A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
1114302 Nr302 EX006H +A002 14  EXOOM3, EX00M4, EXOOMS5, EXOOM6, EXOOM8, EXO0M10, EXO0M12  A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
L114303 Nr303  E297 + A002 14 E297M3, E297M4, E297M5, E297M6, E297M8, E297M10, E297M12  A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
L114304 Nr.304  E298 + A002 14 E298M3, E298M4, E298M5, E298M6, E298M8, E298M10, E298M12  A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
L114305 Nr.305  E238+A108 14 E238M3, E238M4, E238M5, E238M6, E238M8, E238M10, E238M12  A1082.5, A1083.3, A1084.2, A1085.0, A1086.8, A1088.5, A10810.2
L114306 Nr.306  E240 + A108 14 E240M3, E240M4, E240M5, E240M6, E240M8, E240M10, E240M12  A1082.5, A1083.3, A1084.2, A1085.0, A1086.8, A1088.5, A10810.2
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Coffret de Tarauds a main E500 et de forets A002 ou A022

Coffret en plastique antichoc contenant des tarauds a goujure droite a la norme 150 avec les forets correspondants. Convient pour le taraudage
manuel et machine. Nr.101 avec tarauds a entrée de filet type NO3 pour trous borgnes avec forets A002, ou Nr.100 avec entrées de filet NO2 et
NO3 pour trous débouchants avec forets A022.

Nr. =Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diametres tarauds dans le coffret, D=Diamétres forets dans le coffret.

Product Nr. A B C D
E500M3NO02, E500M3N03, ES00M4N02, E500M4NO3, E500M5N02, A0222.5, A0223.3, A0224.2,
L115100 Nr.100  E500+A022 21 E500M5N03, E500M6N02, ES00M6NO3, ES00M8NO2, E500M8NO3, A0225.0, A0226.8, A0228.5,
E500M10NO2, ES00M10NO3, E500M12N02, ES00M12N03 A02210.2
E500M3NO3, E500M4N03, ES00M5NO3, A0022.5, A0023.3, A0024.2,
L115101 Nr.101  E500+A002 14 E500M6NO3, E500M8NO3, E500M10NO3, A0025.0, A0026.8, A0028.5,
E500M12NO3 A00210.2

LOOO 2/DORMER

Coffret DuoPack composé d’un foret A002 et d’un Taraud E500, choix de M3 a M12

DuoPack contenant un taraud & main a goujure droite norme IS0 avec le foret correspondant. Convient a la fois pour le taraudage manuel et
machine. Disponible en version NO2 intermédiaire pour les trous débouchants, ou en version NO3 finisseur pour trous borgnes. Lemballage
pratique garantit la bonne taille de foret pour réaliser un filetage parfait.

Nr.=Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diamétres tarauds dans le coffret, D=Diamétres forets dans le coffret.

Nr. A B ( D

Product

LOOOE500M3N02XA002 Nr.1 E500 + A002 2 E500M3N02 A0022.5
LOOOE500M4N02XA002 Nr.2 E500 + A002 2 E500M4N02 A0023.3
LOOOE500M5N02XA002 Nr.3 E500 + A002 2 E500M5N02 A0024.2
LOOOE500M6N02XA002 Nr.4 E500 + A002 2 E500M6N02 A0025.0
LOOOE500M8N02XA002 Nr.5 E500 + A002 2 E500M8N02 A0026.8
LOOOE500M10N02XA002 Nr.6 E500 + A002 2 E5S00M10NO2 A0028.5
LOOOE500M12N02XA002 Nr.7 E500 + A002 2 E500M12N02 A00210.2
LOOOE500M3N03XA002 Nr.8 E500 + A002 2 E500M3NO3 A0022.5
LOOOE500M4N03XA002 Nr.9 E500 + A002 2 E500M4N03 A0023.3
LOOOE500M5N03XA002 Nr.10 E500 + A002 2 E500M5N03 A0024.2
LOOOE500M6N03XA002 Nr.11 E500 + A002 2 E500M6NO3 A0025.0
LOOOE500M8N03XA002 Nr.12 E500 + A002 2 E500M8NO3 A0026.8
LOOOE500M10NO3XA002 Nr.13 E500 + A002 2 E500MT0NO3 A0028.5
LOOOE500M12N03XA002 Nr.14 E500 + A002 2 ES00M12NO3 A00210.2
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Coffret DuoPack composé d’'un foret A002 et d’un Taraud EP00 ou EX00, choix de M3 a M12

DuoPack contenant un taraud machine norme DIN avec le foret correspondant. Soit avec un taraud a coupe GUN EP0O pour trous débouchants
g uniquement, ou avec un taraud EX00 a goujure hélicoidale pour trous borgnes. Lemballage pratique garantit la bonne taille de foret pour réaliser

un filetage parfait.

Nr. =Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diameétres tarauds dans le coffret, D=Diamétres forets dans le coffret.

Product Nr. A B C D

L00TEPOOM3XA002 Nr1 EP006H + A002 2 EPOOM3 A0022.5
L001EPOOM4XA002 Nr.2 EP006H + A002 2 EPOOM4 A0023.3
L001EPOOM5XA002 Nr3 EPO06H -+ A002 2 EPOOMS A0024.2
L001EPOOM6XA002 Nr.4 EPO06H -+ A002 2 EPOOM6 A0025.0
L001EPOOM8XA002 Nr5 EP006H + A002 2 EPOOMS8 A0026.8
L00TEPOOM10XA002 Nr.6 EP006H + A002 2 EPOOM10 A0028.5
L001EPOOM12XA002 Nr.7 EPO06H -+ A002 2 EPOOM12 A00210.2
L00TEX00M3XA002 Nr.8 EXO06H + A002 2 EX00M3 A0022.5
L001EX00M4XA002 Nr.9 EX006H + A002 2 EX00M4 A0023.3
L00TEX00M5XA002 Nr.10 EX006H + A002 2 EX00M5 A0024.2
L001EX00M6XA002 Nr11 EX006H + A002 2 EX00M6 A0025.0
L001EX00M8XA002 Nr.12 EXO06H + A002 2 EX00M8 A0026.8
L00TEX00M10XA002 Nr.13 EX006H + A002 2 EX00M10 A0028.5
L00TEX00M12XA002 Nr.14 EX006H + A002 2 EX00M12 A00210.2
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Coffret DuoPack composé d’un foret A002 et d’un Taraud E000 ou E002, choix de M3 a M12

DuoPack contenant un taraud machine norme 150 avec le foret correspondant. Soit avec un taraud E000 coupe GUN pour trous débouchants
uniquement, ou avec un taraud E002 a goujure hélicoidale pour trous borgnes. Lemballage pratique garantit la bonne taille de foret pour réaliser
un filetage parfait.

Nr. =Numéro du coffret, A=Types dans le coffret, B=Quantité dans le coffret, C=Diameétres tarauds dans le coffret, D=Diamétres forets dans le coffret.

Product N A B ¢ D

LO02E000M3XA002 Nr.1 E000 + A002 2 E00OM3 A0022.5
LO02E000M4XA002 Nr.2 E000 + A002 2 E00OM4 A0023.3
L002E00OM5XA002 Nr.3 E000 + A002 2 E00OM5 A0024.2
LO02E000M6XA002 Nr.4 E000 + A002 2 E000M6 A0025.0
LO02E000M8XA002 Nr.5 E000 + A002 2 E00OM8 A0026.8
LO02E000M10XA002 Nr.6 E000 + A002 2 EO0OM10 A0028.5
L002E000M12XA002 Nr.7 E000 + A002 2 E00OM12 A00210.2
L002E002M3XA002 Nr.8 E002 + A002 2 E002M3 A0022.5
L002E002M4XA002 Nr.9 E002 + A002 2 E002M4 A0023.3
L002E002M5XA002 Nr.10 E002 + A002 2 E002M5 A0024.2
L002E002M6XA002 Nr.11 E002 + A002 2 E002M6 A0025.0
L002E002M8XA002 Nr.12 E002 + A002 2 E002M8 A0026.8
L002E002M10XA002 Nr.13 E002 + A002 2 E002M10 A0028.5
L002E002M12XA002 Nr.14 E002 + A002 2 E002M12 A00210.2
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Jeu de tarauds, filiéres, porte-filiéres, et tourne-a-gauche, différentes tailles
Kit de filetage pour norme 1S0-Métrique, UNC ou UNF. Contient des jeux de tarauds manuels ou séries de tarauds, des filiéres, porte-filiéres et
tourne-a-gauche, le tout réuni dans une mallette métallique avec poignée de transport et fixations a loquet.

Nr. =Numéro du coffret, A=Quantité dans le coffret, B=Types dans le coffret, C=Diameétres dans le coffret.

Product Nr. A B C

E100  ET00M3NO8, E100M4N08, E100M5N08, ET00M6NO8, E100MBNO8, E100M10NO8, ET00M12NO8
F100  F100M3, F100M4, F100M5, F100Mé6, F100M8, F100M10, F100M12
L1712 L112N01.1/2, L112N03
L1710  L1102A,L11028, L1103, L1104, L1105
E100M3NO8, E100M4N08, E1T00M5N08, E100M6NO8, E100M8NO8, E1T00M10NO8, E100M12N08, E100M14N08, E1T00M16N08,
E100M18N08, E100M20N08
112030 30 30 F100  F100M3, F100M4, F100M5, F100M6, F100M8, F100M10, F100M12, F100M14, F100M16, F100M18, F100M20
L112  L112N01.1/2, L112N04
L110  L1102A,L11028, L1103, L1104, L1105, L1106
E500M2NO1, E500M2N03, E500M2.5N01, E500M2.5N03, ES00M3NO1, ES00M3NO3, E500M3.5N01, ES00M3.5N03, E500M4NO1,
E500M4NO03, E500M5NO1, ES00M5NO3, E500M6NO1, ES00M6NO3
L1202M HS-2M 23 F300  F300M2X13/16, F300M2.5X13/16, F300M3X13/16, F300M3.5X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16
L112  LM2BM
L1710 L11013/16
E500M5NO01, ES00M5N03, ES00M6NO1, E500M6NO3, ES00M7NO1, ES00M7NO3, E500M8NO1, ES00M8NO3, ES00MINOT,
E500M9NO3, ES00MT0NO1, E500M10NO3, E500M11NO1, ES00MT1NO3, ES00M12NO1, E500M12N03
F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1.5/16, F300M9X1.5/16, F300M10X1.5/16, F300M11X1.5/16,
F300M12X1.5/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1.5/16, F300M9X1.5/16
L112  L12BT2
L1710  L11013/16,L1101.5/16
E500  E500M2NO1, E500M2NO3, E500M3NO1, E500M3NO3, E500M4N01, E500M4N03, ES00M5NO1, ES00M5N03, E500M6NO1, ES00M6NO3
F300  F300M2X13/16, F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16
L112  L112BT1
L1710 L11013/16
E500M3NO1, E500M3N03, E500M4NO1, E500M4NO03, ES00M5NO1, E500M5N03, E500M6NO1, E500M6NO3, ES00M7NO1,
E500M7NO03, E500M8NO1, ES00M8NO3, E500MINO1, ES00MINO3, E500M10NO1, ES00M10NO3
L12010M  HS-10M 27 F300  F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X1, F300M7X1, F300M8X1, F300M9X1, F300M10X1
L112  L12BT2
L110  L11013/16, L1101INCH
E500M2NO1, E500M2N03, ES00M3NO1, E500M3NO03, E500M4NO1, E500M4NO3, E500M5NO1, E500M5NO3, ES00MENO1,
E500  E500M6NO3, E500M7NO1, E500M7N03, ES00M8NO1, E500MBNO3, ES00MINO1, ES00MINO3, E500M10NO1, ES00M10NO3,
E500M12NO1, E500M12N03
L12012M  HS-12M 35 F300 F300M2X13/16, F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1, F300M9X1,
F300M10X1, F300M12X1.5/16
L112  L112BT1,L112B12
L1710  L11013/16,L1101INCH, L1101.5/16
E500M6NO1, E500M6N03, ES00M7NO1, ES00M7NO3, ES00M8NO1, ES00M8NO3, ES00MINO1, ES00MINO3, ES00MTONO1,
E500  E500M10NO3, E500M12NO1, ES00M12N03, E500M14NO1, E500M14N03, ES00M16NO1, ES00M16NO3, E500M18N0O1, ES00M18NO3,
E500M20NO1, E500M20N03
L12014M  HS-14M 34 F300M6X1, F300M7X1, F300M8X1, F300M9XT1, F300M10X1, F300M12X1.5/16, F300M14X1.5/16, F300M16X1.1/2, F300M18X1.1/2,
F300
F300M20X1.1/2
L112  L112N03
L110  L1101INCH, L1101.5/16,L1101.1/2

112021 21 21

E100

E500

E500

L1204M HS-4M 32 F300

L1208M HS-8M 17

E500
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L110 D/DORMER

Porte-filieres

Le porte-filiére est un accessoire qui permet d'utiliser facilement les filiéres a la main. La filiére est maintenue en toute sécurité dans 'anneau
métallique, tandis que les bras situés a chaque extrémité sont utilisés pour faire tourner la filiére autour de I'extérieur du cylindre métallique
afileter. La série L110 se décline en une gamme étendue pour accueillir toutes les tailles de filiéres rondes.

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des taaruds et des filiéres. Voir L120.

Product Nr. 0AL BD x OAL
(mm)
L1101 1” 160.0 16X 5
L1102A 2a 200.0 20x5
L1102B 2b 200.0 20x7
L1103 3 224.0 25% 9
L1104 4" 280.0 30x 11
L1105 5 315.0 38x 14
L1105F 5f 315.0 38%10
L1106 6 450.0 45%x18
L1106F 6f 450.0 45x 14
L1107 7 560.0 55% 22
L1107F 7f 560.0 55% 16
L1108 8 630.0 65 X% 25
L1108F 8f 630.0 65x 18
L1109 9 800.0 75% 30
L1109F of 800.0 75% 20
L11010 10 900.0 90 % 36
L11010F 10f 900.0 90 x 22
L11013/16 - 200.0 13/16 x 1/4
L1107INCH - 224.0 1%3/8
L1101.5/16 - 270.0 1.5/16 X 7/16
L1101.1/2 - 315.0 1.1/2 x1/2
L1102INCH - 560.0 2% 5/8
L1102.1/4 - 560.0 2.1/4 x11/16
L1103INCH - 900.0 3x7/8
L1104INCH - 1000.0 4x1
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Tourne-a-gauche

Réglable, chaque tourne-a-gauche peut étre utilisé pour maintenir plusieurs tailles de tarauds différentes. Lextrémité carrée du taraud est
insérée dans la clé, qui est ensuite serrée pour maintenir le taraud en place. Les deux barres métalliques situées de part et d'autre de la clé sont
utilisées pour faire tourner le taraud dans le trou de la piéce a usiner afin de créer le filet.

BT1-BT2 NOO0-NO7

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des taaruds et des filiéres. Voir L120.

oroduct N, 0AL WSCN WSCX WSCN WSCX Tap(';la)"ge Taﬁmge
(mm) (mm) (mm) (inch) (inch)
L112BT1 BT 1050 1.00 6.50 0039 0.2559 M1 - M8 No.0—5/16
L112BT2 B2 1620 1.00 10.00 00394 03937 M1—M14 No.0—5/8
L112N00 No.0 130.0 2.00 5.00 00787 0.1969 M1— M5 No.0— 1/4
L112N01.1/2 No.1.1/2 205.0 210 8.00 0.0827 03150 M2.2 - M12 No.0—1/2
L112N03 No.3 380.0 490 12.00 0.1929 04724 M5 — M20 5/16-3/4
L112N04 No.4 5000 5.50 16.00 0.2165 06299 M7 = M30 5/16-1"
L112N06 No.6 1000.0 11.00 24,00 04331 09449 M18— M42 3/4-11/2
L112N07 No.7 1250.0 16.00 32,00 0.6299 12598 M27 - M43 11/8-2"
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TARAUDS
INFORMATIONS TECHNIQUES




Tarauds a main (ISO) avec chanfrein de différentes longueurs produisant tous un profil de filet complet.

NO1=

NO2 =

NO3 =

IS0

ANSI

NO6 =

NO7 =

NO6 =

44

—

Ebaucheur

| —

Intermédiaire

—

Finisseur

NO1T+NO2 + NO3

NO2 + NO3 *

NO1 (ébaucheur) + NO2 (intermédiaire) + NO3 (finisseur)

*E550,E710 NO7= NO3 (avec troncature) + NO3

TARAUD NO1 A NO9 - SECTION TECHNIQUE

6-8

4-6

2-3

Jeu de taraud (norme DIN) : chaque taraud de la série réalise une partie du profil du filet. Le taraud NO3 est nécessaire pour finir le profil com-
plet du filet.

NO4 =

NO5 =

NO3 =

DIN
IS0

NO8 =

N09 =

S

Ebaucheur

[ e——

Intermédiaire

—

Finisseur

NO3 + NO4 + NO5

NO3 + NO5
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| FRAISES A FILETER
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TARAUDAGE — CONTENU GENERAL

WMG ET ISO 13399

INSTRUCTIONS

TARAUDS CARBURE MONOBLOC

TARAUDS SHARK POUR APPLICATIONS SPECIALISEES

TARAUDS HSS A MAIN ET MACHINE

INFORMATIONS TECHNIQUES

FRAISES A FILETER

FILIERES

FLUIDES DE COUPE

INFORMATIONS TECHNIQUES GENERALES
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FRAISES A FILETER — PAGE DE PRESENTATION

DCON MS

OAL

D2/DORMER

Fraise a fileter Carbure Monobloc avec chanfrein, hélice a 10°, arrosage centralisé, profil Métrique
Outil universel haute performance permettant d'usiner des diamétres identiques ou supérieurs a la taille de filet indiquée (TDZ) avec le méme
pas. A gauche ou a droite, trous débouchants ou borgnes presque jusquau fond. Avec chanfrein d'entrée a 60°. Revétement Alcrona Pro et
arrosage centralisé pour une meilleure évacuation des copeaux et un résultat d’usinage optimal dans une large gamme de matériaux

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 234.

1728
M2.1
H558

m1098
N2.1
W262(
S3.1
W25A

Filetage intérieur.
Product
J2056.5X1.25

Jzn.so
Iy 5

J20511.6X2.0

Elém. Description

0 Désignation de la fraise a fileter
o Descriptif du produit
O [llustration

o Schéma de l'outil

220

m1938
M2.2
W458
N2.2
W235(
S3.2
ZI21A

W 2008
M2.3
H388
N2.3
W170C
S4.1
H20A

TDZ

M8
M10
M12
M14

W 1488
M3.1
W47A
N3.1
W610C
S4.2
716 A

W1308
M3.2
W40A
N3.2
360 C
H1.1
7160 A

TP

(mm)
1.25
1.50
1.75
2.00

m1158
M3.3
H36A
N3.3
W180C

DC

(mm)
6.50
8.20
9.90

11.60

133 1078 HW90B
M4. 42 K
H30A V26A 1308
W48A ZI40A W114B
N4.1 N4.2 N4.3
W290C W145C W65C
APMX 0AL
(mm) (mm)
17.50 72.0
21.00 o 83.0
26.25 83.0
30.00 92.0
Elém. Description

m798

W9%B

W86B
S1.1
W40A

W678

H728B
W668
§1.2
W40A

DCON MS

(mm)
10.00
12.00
14.00
16.00

Caractéristiques du produit

Recommandations en fonction du groupe de matériaux, notamment indication

de la vitesse et de I'avance

Code produit

o Dimensions du produit

Page de description type d'une fraise a fileter. Les détails peuvent varier en fonction de I'outil.

ZI558
N1.1
W 400C
S1.3
ZI30A

NOF

S~ s wow

M1.1
W628
N1.2
W300C
S2.1
W33A

M1.2
W528
N1.3
W200C
S2.2
ZI25A

LU

(mm)
19.10
22.80
28.20
32.20



Icones générales

B Utilisation principale

P  Utilisation possible

Profil de filet (THFT)

G Profil de filet, British Standard Pipe

M Profil de filet, SO métrique

Norme (BSG)

opormEr . Normes Dormer

Code matériau (BMC)

HM  Substrat dur (carbure monobloc)
Angle d'hélice de goujure (FHA)
. Angle d'hélice 10° (gouj
10° Angle d'hélice (goujure)
Sens de coupe

@ Rotation/coupe a droite

Revétement

Nitrure de chrome aluminium
Aeronabro (processus spécial optimisé)

Code de type de sortie de liquide de coupe (CXSC)

@ Arrosage centralisé — Sortie axiale

M4

FRAISES A FILETER — PRESENTATION DES ICONES

MF  Profil de filet, ISO métrique fin

NPT  Profil de filet, US National Pipe Taper

Longueur utile (ULDR)

1.5xD L
l'outil et son diametre

Géométrie de goujure (FDC)

Goujure hélicoidale

27;0 Angle d'hélice 27° (goujure)

Queue

E=3  Queue cylindrique DIN 6535 HA

DIN 6535HA

1.5%D Rapport entre la profondeur utile de

UNC

UNF

=

DIN 6535HB

Profil de filet, Unified Coarse

Profil de filet, Unified Fine

2xD Rapport entre la profondeur utile de
['outil et son diamétre

Queue Weldon DIN 6535 HB

221
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FRAISE A FILETER — RECHERCHE PAR MATERIAUX D'OUTILS ET REVETEMENTS DE SURFACE

Matériaux HM

Carbures
(ou matériaux durs) HM

Revétements de surface

Alcrona
(Alcrona Pro) Alcrona Pro

222

Substrat fritté de la métallurgie des poudres, constitué d'un composite de carbure métallique avec un métal liant. La matiére premiére
essentielle est le carbure de tungstene (WC). C'est lui qui confére sa dureté au matériau. Le carbure de tantale (TaC), le carbure de titane
(TiC) et le carbure de niobium (NbC) viennent compléter le WC pour obtenir les propriétés spécifiques recherchées. Ces trois matériaux sont
appelés des « carbures cubiques ». Le cobalt (Co) sert de liant et assure donc I'homogénéité du matériau final.

Les matériaux au carbure se caractérisent généralement par une haute résistance a la compression, une dureté élevée et donc une grande
résistance a I'usure, mais aussi une résistance a la flexion et une ténacité limitées. Le carbure est utilisé dans la fabrication de tarauds,
d'alésoirs, de fraises, de forets et de fraises a fileter.

Les revétements de la famille Alcrona (AICrN) sont en nitrure de chrome aluminium ; ils sont principalement utilisés pour les fraises. Les
deux propriétés spécifiques de ces revétements sont une grande dureté a chaud et une résistance a I'oxydation élevée. Appliquées aux
outils destinés a des usinages sous fortes contraintes mécaniques et thermiques, ces propriétés se traduisent par une résistance supérieure
a l'usure. Plusieurs niveaux ou versions particuliéres de ces revétements sont disponibles pour divers outils et applications.
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Type de forme du filet (THFT) M M M M MF MF UNC UNF G NPT
Groupe Standard de base 2 DORMER 2DORMER 2IDORMER 2 DORMER 2 DORMER 2DORMER 2DORMER 2 DORMER 2 DORMER 2DORMER
(BSG)

Rgpp(\ﬂt gl 2xD 2xD 2xD 2xD 1.5xD 1.5xD 2xD 2xD 1.5xD

diamétre (ULDR)

Code de materiau du corps HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM
(BMQ)

Géométrie de goujure (FDC) % % % % % % % % % %
Angle d'hélice de goujure % Py S 3 3 Py P8 L L L
(FHA) 10° 10° 27° 27° 10° 10° 10° 10° 10° 10°

Sens (direction de coupe) @ (Ii @ 6 @ @ @ 6 @ @
Revétement ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Alcrona Pro: Alcrona Pro: Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro: Alcrona Pro: Alcrona Pro. Alcrona Pro Alcrona Pro: Alcrona Pro:

Queue =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3 =3

DIN 6535HA DIN 6535HB| DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HB DIN 6535HB DIN 6535HB DIN 6535HA DIN 6535HB

Code de type de sortie de
liquide de coupe (CXSC) @' I!l @' I!l

T

Code de famille de produits J200 | J205 J210 J215 J220 | J225 J235 J245 J280 | J260
M4-MI6  MB-MI6 = M6-M16 M6-Ml6 M6-M24 MIO-MI8  1/4-3/4  1/4-3/4  1/8-3"  1/8-2"

224 d 225 2% 227 228 229 230 231 232 233

E I EEEEEEENEEEEEER
E I EEEEEEENEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEENEEEEEER
E I EEEEEEENEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER

NNNNN
NNNNHE
ENNNN
ENNNHE
ENNNN
EENNHE
ENNNHE
ENNNHE
ENNNE
ENNNE

N
N
N
N
N
N
N

4]

M Utilisation principale P Utilisation possible
223
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DDORMER

Fraise a fileter en Carbure Monobloc avec chanfrein, profil Métrique

Outil universel haute performance permettant d'usiner des diamétres identiques ou supérieurs a la taille de filet indiquée (TDZ) avec le méme
pas. A gauche ou a droite, trous débouchants ou borgnes presque jusqu’au fond. Avec chanfrein d'entrée a 60°. Revétement Alcrona Pro pour un
résultat d'usinage optimal dans une large gamme de matériaux

L
<
DCON MS

M 2 DORMER 2xD

OAL

y
HM % 10°
G W =
Alcrona Pro DIN 6535HA

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
H1728 W1938 W200B W143B W130B M115B WI133B  W107B W08 798 W678 558 W62B m528

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

MSSE  W4SB #3388 M47A  W40A  #I36A  M30A  #6A  W130B  M%B W78 M13B  MI008 WSO8
B B2 G5 i K2 8 K4 K5 K8 K52 K88 n~11 N2 NL3
MI09B WS35 We’B  MI01A M76A  MS6A  M4SA  WI0A  M114B  MSGB  Mc6B  M400C  M300C  W200C
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m62C W235C WI70C  WEI0C M360C MI1S0C  W290C MISC  MeSC  WAA  PIAOA  W30A  PIBA PISA
$3.1  S3.2 S41  S42  HL1

PSA  K2IA WA KIGA  PIGOA

Filetage intérieur.

1Dz TP DC APMX OAL DCON MS NOF LU
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
J2003.2X.7 M4 0.70 3.20 8.40 57.0 6.00 3 9.50
J2004.1X.8 M5 0.80 410 11.20 57.0 6.00 3 12.10
J2004.8X1.0 M6 1.00 4.80 13.00 63.0 8.00 3 14.40
J2006.5X1.25 M8 1.25 6.50 17.50 720 10.00 3 19.10
J2008.2X1.5 M10 1.50 8.20 21.00 83.0 12.00 3 22.80
J2009.9X1.75 M12 1.75 9.90 26.25 83.0 14.00 4 28.20
J20011.6X2.0 M14 2.00 11.60 30.00 92.0 16.00 4 32.20
J20013.6X2.0 M16 2.00 13.60 34.00 92.0 18.00 4 36.20
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D/DORMER

Fraise a fileter Carbure Monobloc avec chanfrein, hélice a 10°, arrosage centralisé, profil Métrique

Outil universel haute performance permettant d'usiner des diamétres identiques ou supérieurs a la taille de filet indiquée (TDZ) avec le méme
pas. A gauche ou a droite, trous débouchants ou borgnes presque jusqu'au fond. Avec chanfrein d'entrée a 60°. Revétement Alcrona Pro et
arrosage centralisé pour une meilleure évacuation des copeaux et un résultat d'usinage optimal dans une large gamme de matériaux

-
3
__DCON MS

OAL

M 2 DORMER 2xD
A

HM % 10°

® =

Alcrona Pro

DIN 6535HB

I

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 234.

P1.1
m1728
M2.1
W558
N2.1
W 262C
S3.1
H25A

Filetage intérieur.
Product

J2056.5X1.25
J2058.2X1.50
J2059.9X1.75
J20511.6X2.0
J20513.6X2.0

P1.2
m1938
M2.2
W458
N2.2
W235C
S3.2
Z21A

P1.3
W2008
M2.3
W388
N2.3
m170C
S4.1
H20A

1DZ

M8
M10
M12
M14
M16

P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
M1438 W1308 W1158B W133B  M107B m90B m798B W67B Z558 W628B m528

M31 M32 M33 M4l ma2 Kl KB KB 2 &2 B

m47A  W40A  W36A  W30A  ®26A  WI130B  M9%B W72 M123B  M1008  MS0B
KBl a2 @5 K4 Kas K@ K2 K88 nNi1 N12 NL3
W101A W76A  WS56A  W48A  ®40A  W114B  M86B  MG6B  M400C  M300C  M200C
N3.1 N3.2 N33 N41 N42 N43 S11  S1.2  S1.3  S21 S22
W610C  m360C mM180C W290C WI45C  mESC  M40A  M40A  P30A  E33A P2SA
S4.2  Hi1l

116 A P160 A

TP DC APMX OAL DCON MS NOF LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.25 6.50 17.50 72.0 10.00 3 19.10
1.50 8.20 21.00 83.0 12.00 3 22.80
1.75 9.90 26.25 83.0 14.00 4 28.20
2.00 11.60 30.00 92.0 16.00 4 32.20
2.00 13.60 34.00 92.0 18.00 4 36.20
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DDORMER

Fraise a fileter en Carbure Monobloc, angle d’hélice a 27°, profil Métrique

Outil universel haute performance permettant d'usiner des diamétres identiques ou supérieurs a la taille de filet indiquée (TDZ) avec le méme
pas. A gauche ou a droite, trous débouchants ou borgnes presque jusqu‘au fond. Avec revétement Alcrona Pro et une hélice de 27° pour une coupe
plus douce et un meilleur résultat d’usinage dans une large gamme de matériaux

i

DC
DCON MS

APMX

OAL

M 2 DORMER 2xD

y

o B
¢ W =
Alcrona Pro DIN 6535HA

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
H1818 W203B W210B W156B W137B W121B W140B H112B W58 H33B m708 588 Wo658 H558

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

MSSE W48 #I40B  MSOA  M42A  I38A M32A WA WIYB MI01B W76B W19 M1058  MS4B
B B2 B85 i K2 8 K4 K5 K8 K52 K88 n~11 N2 N3
mIISB W&’ W76 MI0GA WA  M9A  MSIA WA WI08  EO0B M08 W40C  M315C  W210C
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m5C  WM7C  WI75C W60  WIEC MIS9C  W30SC  MIS3C MEC  WMAOA KA WRA ISA W6
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H3.1

P6A  PRA P2A KA WA WI4SA

Filetage intérieur.

1Dz TP DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2104.5X1.0 M6 1.00 4.50 13.00 57.0 6.00 3
J2106.0X1.25 M8 1.25 6.00 17.50 65.0 6.00 3
J2107.5X1.5 M10 1.50 7.50 21.00 72.0 8.00 3
J2109.5X1.75 M12 1.75 9.50 26.25 80.0 10.00 3
J21010.0X2.0 M14 2.00 10.00 30.00 83.0 10.00 4
J21012.0X2.0 M16 2.00 12.00 34.00 92.0 12.00 4
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J215

Fraise a fileter en Carbure Monobloc, angle d’hélice a 27°, arrosage centralisé, profil Métrique

44

D/DORMER

Outil universel haute performance permettant d'usiner des diamétres identiques ou supérieurs a la taille de filet indiquée (TDZ) avec le méme
pas. A gauche ou a droite, trous débouchants ou borgnes presque jusqu‘au fond. Avec arrosage centralisé, revétement Alcrona Pro et une hélice
de 27° pour une coupe plus douce et un résultat d’'usinage optimal dans une large gamme de matériaux

M 2 DORMER 2xD
A
HM % 27°
E—

®

Alcrona Pro

DIN 6535HA

I

DCON MS

OAL

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 234.

P1.1
m1818
M2.1
W588
N2.1
m275C
S3.1
W26A

Filetage intérieur.
Product

J2154.5X1.0
J2156.0X1.25
J2157.5X1.5
J2159.5X1.75
J21510.0X2.0
J21512.0X2.0

P1.2
W2038
M2.2
W478
N2.2
W 247 C
S3.2
Z22A

P1.3
m2108
M2.3
W408
N2.3
m179C
S4.1
H21A

1Dz

M6
M8
M10
M12
M14
M16

P2.1
W156B
M3.1
W50A
N3.1
W 640 C
$4.2
Z17A

P2.2
m137B
M3.2
W42A
N3.2
W378C
H1.1
W63A

TP

(mm)
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00

P2.3
W121B
M3.3
H38A
N3.3
W189C
H3.1
Z45A

P3.1
W1408
M4.1
H32A
N4.1
W305C

DC

(mm)
450
6.00
7.50
9.50

10.00
12.00

P3.2
m1128B
M4.2
P27 A
N4.2
W153C

APMX

(mm)
13.00
17.50
21.00
26.25
30.00
34.00

P3.3
m95B

m1378B
1208
N4.3
W69 C

P4.1
M83B

m1018
W08
S1.1
W42

OAL

(mm)
57.0
65.0
72.0
80.0
83.0
92.0

P4.2
W708

m76B
m708
§1.2
W42A

P4.3
W53B
N1.1
W420C
S1.3
Zi32A

DCON MS

(mm)
6.00
6.00
8.00
10.00
10.00
12.00

M1.1
Wo658
N1.2
W315C
S2.1
W35A

M1.2
M558
N1.3
W210C
S2.2
ZI26A

NOF

B s W Wwww
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DDORMER

Fraise a fileter en Carbure Monobloc, angle d’hélice a 10°, profil Métrique fin

Outil universel haute performance permettant d'usiner des diamétres identiques ou supérieurs a la taille de filet indiquée (TDZ) avec le méme
pas. A gauche ou a droite, trous débouchants ou borgnes presque jusqu‘au fond. Avec revétement Alcrona Pro pour un résultat d'usinage optimal
dans une large gamme de matériaux.

_DCON MS

=" ,
i

APMX

OAL

MEF 2 DORMER 1.5xD

y
HM % 10°
G W =
Alcrona Pro DIN 6535HA

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
HW190E W212E W242E W163E W143E HW127E W146E H118E H99E W387E W74E H61E M69E W58E

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

MGIE  WSOF  W4F W50  W44D 24D  M33D #1290  WISE MIGE  WSE  MIGE  WII0E  MSSE
B B2 B8 i K2 8 K4 K5 K8 K52 K88 n~11 N2 N3
W120E HWI1E W74E 111D W34D W62D W53D 144D W126E Wo5E W73E W440F W330F W220F
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
M2SSF  WSOF  WISTF M67IF M3%F  MISSF  W319F  MIGF  W7F  WAD  PM4D  W33D  #36D 128D
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H3.1

w8D P2BD  W2D WIS WeSD 143D

Filetage intérieur.

1Dz TP DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2204.8X.5 M6 0.50 4.80 10.00 57.0 6.00 3
J2206.0X.75 M8 0.75 6.00 12.00 57.0 6.00 3
J2206.0X1.0 M8 1.00 6.00 12.00 57.0 6.00 3
J2208.0X1.0 M10 1.00 8.00 16.00 63.0 8.00 4
J22010.0X1.0 M12 1.00 10.00 20.00 720 10.00 4
J22010.0X1.5 M12 1.50 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22012.0X1.0 M14 1.00 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22012.0X1.5 M14 1.50 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22014.0X1.0 M16 1.00 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22014.0X1.5 M16 1.50 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22016.0X2.0 M20 2.00 16.00 30.00 92.0 16.00 5
J22016.0X2.5 M20 2.50 16.00 42.50 105.0 16.00 5
J22019.0X3.0 M24 3.00 19.00 50.00 125.0 20.00 5
J22020.0X2.0 M24 2.00 20.00 35.00 104.0 20.00 5
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D/DORMER

Fraise a fileter en Carbure Monobloc, arrosage centralisé, angle d’hélice a 10°, profil Métrique fin

Outil universel haute performance permettant d'usiner des diamétres identiques ou supérieurs a la taille de filet indiquée (TDZ) avec le méme
pas. A gauche ou a droite, trous débouchants ou borgnes presque jusqu'au fond. Avec revétement Alcrona Pro et arrosage centralisé pour une
meilleure évacuation des copeaux et un résultat dusinage optimal dans une large gamme de matériaux

DCON MS

of MU —
MF 2DORMER 1.5xD e A, H
APMX 1

A OAL
HM % 10°
¢ W =
Alcrona Pro DIN 6535HB

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W190E W212E W242E W163E W143E HW127E W146E W118E HW99E W387E W74E H61E W69E W58E

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28

MGIE  WSOF  W4E W50 W44D  WAD W30 41290 WISE MIGE  MSE  MIGE  MWII0E  MSSE
B B2 G5 i K2 8 K4 K5 K88 K52 K88 n~N11 Ni2 NL3
W120E HWI1E W74E 111D W34D W62D W53D W44D W126E Wo5E W73E W440F W330F W220F
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
M2SSF  WSOF  WIS7F M67IF M3%F  MISSF  M319F  MIGF  W7F  W4D  W4D  W33D  WIGD 128D
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H31

M28D P30  E2D P13 meD 43D

Filetage intérieur.

TDZ TP DC APMX 0AL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2258.0X1.0 M10 1.00 8.00 16.00 63.0 8.00 4
J22510.0X1.0 M12 1.00 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22510.0X1.5 M12 1.50 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22512.0X1.0 M14 1.00 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22512.0X1.5 M14 1.50 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22514.0X1.0 M16 1.00 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22514.0X1.5 M16 1.50 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22516.0X1.5 M18 1.50 16.00 30.00 92.0 16.00 5
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Fraise a fileter en Carbure Monobloc, arrosage centralisé, angle d’hélice a 10°, profil UNC
:_/ Outil universel haute performance permettant d'usiner des diamétres identiques ou supérieurs a la taille de filet indiquée (TDZ) avec le méme
o7 pas. A gauche ou a droite, trous débouchants ou borgnes presque jusqu'au fond. Avec revétement Alcrona Pro et arrosage centralisé pour une
meilleure évacuation des copeaux et un résultat d'usinage optimal dans une large gamme de matériaux

_DCON MS

of R —
UNC 2DORMER 2xD S T ﬂ
A
APMX

A OAL
HM % 10°
6 ‘ ]
Alcrona Pro DIN 6535HB

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
HM181H W203H W210H W156H W137H WI121H  W140H W112H W95H H83H W70H W58H Ho65H H55H

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

WSsH  W47H  WAOH  WS0G  WAG  M38G  WRG #1276 WIH  MI0TH  M/GH  MIZH  WI0SH  msH
B B2 G5 i K2 8 K4 K5 KS8 K52 K88 n~11 N2 NL3
W115H W87H H71H 106G W30G W59G W51G6 W46 W120H HW90H W7/0H W4201 W3151 W2101
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m)5| W71 W15 W60l WSl MI%]  W305I WIS Wl WAG  MAG MG M6 #1266
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H3.1

MX6G P26 WG WG WEG 456

Filetage intérieur.

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2354.8-20 1/4 20 4.80 14.00 57.0 6.00 3
J2355.5-18 5/16 18 5.50 14.00 57.0 6.00 3
J2357.5-16 3/8 16 7.50 19.00 63.0 8.00 4
J2358.0-14 7116 14 8.00 19.00 63.0 8.00 4
J23510.0-13 1/2 13 10.00 22.00 72.0 10.00 4
J23510.0-12 9/16 12 10.00 22.00 72.0 10.00 4
J23512.0-11 5/8 n 12.00 26.00 83.0 12.00 4
J23514.0-10 3/4 10 14.00 32.00 83.0 14.00 5
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Fraise a fileter en Carbure Monobloc, arrosage centralisé, angle d’hélice a 10°, profil UNF

Outil universel haute performance permettant d'usiner des diamétres identiques ou supérieurs a la taille de filet indiquée (TDZ) avec le méme
pas. A gauche ou a droite, trous débouchants ou borgnes presque jusqu'au fond. Avec revétement Alcrona Pro et arrosage centralisé pour une
meilleure évacuation des copeaux et un résultat dusinage optimal dans une large gamme de matériaux

DCON MS

of Ml —
UNF 2DORMER 2xD e A, ﬂ
)
APMX

A OAL
HM % 10°
¢ W =
Alcrona Pro DIN 6535HB

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
181K 203K 210K E156K E137K HI121K  E140K 112K Wo5K W83K W70K W58K W65K W55K

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28

WSSk W4K WAK WSO WA W3 W2 #27) WIYK MK M76K  M19K  WI05K MK
B B2 G5 i K2 K8 K4 K5 K88 K52 K88 n~N11 N12 NL3
HW115K _EYA W71K W106) m30) H59) m51) m42) W120K WK W70K W420L W315L W210L
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
ML W7 WI5L W60l WIEL ML W30S WISL Mel W4 O] w3 m3S) #)
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H31

M6 w2 W) W) mE W)

Filetage intérieur.

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2454.8-28 1/4 28 4.80 14.00 57.0 6.00 3
J2456.0-24 5/16,3/8 24 6.00 14.00 57.0 6.00 3
J2458.0-20 7/16,1/2 20 8.00 19.00 63.0 8.00 4
J24510.0-18 9/16,5/8 18 10.00 22.00 720 10.00 4
J24514.0-16 3/4 16 14.00 32.00 83.0 14.00 5
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DDORMER

Fraise a fileter en Carbure Monobloc, angle d’hélice a 10°, profil G(BSP)

Outil universel haute performance permettant d'usiner des diamétres identiques ou supérieurs a la taille de filet indiquée (TDZ) avec le méme
pas. A gauche ou a droite, trous débouchants ou borgnes presque jusqu‘au fond. Avec revétement Alcrona Pro pour un résultat d'usinage optimal
dans une large gamme de matériaux. Adapté a la réalisation de filetages intérieurs et extérieurs.

_DCON MS

of P i
S

APMX

OAL

G 2 DORMER 1.5xD

y
HM % 10°
G W =
Alcrona Pro DIN 6535HA

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d'avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
H190N H212N H242N H163N  E143N  HI127N H146N E118N HIN W8/N W74N HoIN HWoIN W58N

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

M6IN  WSON  WON  ESM  E4M  EAoM  E3BM #OM  WISN 16N MSON  M1GN  WIION SN
B B2 B8 i K2 8 K4 K5 K88 K52 K88 n~11 N2 N3
mION  WOIN  E74N  EITIM WS4M  MEM  ESIM E4M EI6N  EOSN  M76N  W4400 M3300  W2200
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
M550 W90 W10  M6710 W30 MI950  W3190 M1600 W70  M44M  W4M  WI33M MM P2
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H3.1

MM PIBM WM PISM WeEM  I4gM

Filetage intérieur et extérieur.

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2806.0-28 1/8 28 6.00 15.00 57.0 6.00 3
J28010.0-19 1/4 19 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J28014.0-19 3/8 19 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J28016.0-14 1/2,5/8 14 16.00 30.00 92.0 16.00 5
J28020.0-14 5/8,3/4,7/8 14 20.00 35.00 104.0 20.00 5
J28025.0-11 173" 1" 25.00 45.00 121.0 25.00 6
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D/DORMER

Fraise a fileter en Carbure Monobloc, angle d’hélice a 10°, profil NPT

Outil universel haute performance permettant d'usiner des diamétres identiques ou supérieurs a la taille de filet indiquée (TDZ) avec le méme
pas. A gauche ou a droite, trous débouchants ou borgnes presque jusqu‘au fond. Avec revétement Alcrona Pro pour un résultat d'usinage optimal
dans une large gamme de matériaux.

_DCON MS

O
(=)

APMX

nuuuuunnnnnnm fffff =
L

OAL

NPT 2 DORMER HM

4 o @
q -

Alcrona Pro DIN 6535HB

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce, valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min) et code alpha. Tableaux d’avances par dent et facteurs de correction a partir de la page 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
H190R H212R W242R H163R W143R M127R  M146R  M18R H99R W87R W74R Ho61R HW6IR WS8R

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28

M6IR  MSOR  M4OR W50 M40 W40 W30 #1290 MISR MIGR MR  MIGR  MTI0R MR
B B2 G5 i K2 8 K4 K5 K88 K52 K88 n~11 N2 NL3
M0R WOTR  M74R  MIIIQ  M84Q  MGQ  MS30  M44Q  MI%R  MISR W3R M40S W330S M2S
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m2sSS W25 WIS W671S W3S MI%SS  M319S  MI6S W75 W44 W4Q w330 m36Q #1280
$3.1  S32 S41 S42 HL1  H3a

N80  Z30 E20 P80 MeQ 2480

Filetage intérieur.

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Product
(mm) (mm) (mm) (mm)
J2607.9-27 1/8 27 7.90 11.50 58.0 8.00 3
J2609.9-18 1/4,3/8 18 9.90 15.92 66.0 10.00 3
J26015.9-14 1/2,3/4 14 15.90 20.46 82.0 16.00 4
J26019.9-11.5 172" 115 19.90 27.12 92.0 20.00 5
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FRAISES A FILETER — TABLEAU DES AVANCES PAR DENT

Comment trouver I'avance par dent (f,) grace a ce tableau :

1. Rechercher le code Alpha sur la page produit (par ex. 181B, « B » étant le
code Alpha).

2. Choisir la colonne correspondant au diamétre de votre fraise dans la
premiére ligne du tableau avec le pas du filet P ou TP/ (lignes flanquées
d'icones sur la gauche).

3. Rechercher votre code Alpha dans la colonne gauche du tableau.

4. La cellule a l'intersection de la colonne Diamétre + pas et de la ligne
code Alpha indique I'avance par dent (f).

Correction de I'avance par dent en cas de plusieurs passes :

5. Silefilet est usiné en 2 passes, les valeurs d'avance du tableau doivent
étre augmentées de 30 a 40 %.

6. Sile filet est usiné en 3 passes, les valeurs d'avance du tableau doivent
étre augmentées de 55 a 65 %.

7. Sile filet est usiné en 4 passes, les valeurs d'avance du tableau doivent
étre augmentées de 80 a 90 %.

Avance par dent par tour (f, en mm/tr).

Les valeurs indiquées sont les valeurs de départ recommandeées pour I'usinage de la profondeur (Exemple : J2003.2X.7 usinant du WMG M4.1 avec une avance A en 4 passes :
totale du filet en une seule passe. f;=0.017%1.80=0.031 mm/dent).
¢ DC(mm)
3.20 410 4.50 4.80 5.50 6.00 - 6.50 7.50 7.90 8.00 8.20 9.50 9.90 10.00 - 11.6012.00 - 13.6014.00 - 16.00 - — 19.00 20.00 25.00
W 0.70 0.80 1.00 1.00 - 125 - 125150 - - 150 175 1.75 200 - 2.00 2.00 - 2.00 - - - - - - - -
L
A 0017 0.022 0.023 0.024 - 0.024 - 0029 0.036 - - 0.040 0.044 0.047 0.053 - 0.056 0.068 - 0071 - - - - - - - -
B 0.022 0.029 0.031 0.032 - 0032 - 0.038 0048 - — 0.053 0.059 0.063 0.070 - 0.075 0.090 - 0.095 - - - - - - - -
C 0.028 0.036 0.039 0.040 - 0.040 - 0.048 0.060 - — 0.066 0.074 0.079 0.088 - 0.094 0.113 - 0119 - - - - - - - -
ﬁlﬁ% - - - 050 - 075 1.00 - - - 100 - - - 1.00 1.50 1.00 1.50 - 1.00 1.50 1.50 2.00 2.50 3.00 2.00 -
D - - — 0044 - 0.041 003 - - - 0057 - - - 0.075 0.067 0.079 0.071 - 0.083 0.071 0.092 0.081 0.073 0.067 0.096 —
E - - - 0058 - 00550048 - - - 0076 - - - 0.1000.08 - 0.1050.094 - 0.110 0.095 0.122 0.108 0.097 0.089 0.128 -
F - - - 0073 - 0.069 0060 - - - 009 - - - 0125011 - 0131 0118 - 0.138 0.119 0.153 0.135 0.121 0.111 0.160 -
AN
17,, - - -]2 18| -|-|-[16|- 14|-|-|-|1B2|-1n -[-/10]|-|-]-|-|-]-/-
1
G - = - 0019 0023 - = - 0030 - 0034 - . - 0.053 0051 - 005 - - 0.066 - - - - - - -
H - - - 0.025 0030 - - - 0040 - 0045 - - - 0.071 0.068 - 0073 - - 0.088 - - - - - - -
§ | - - - 0.031 0038 - - - 0050 - 005 - - - 0.089 0.08 - 0091 - - 010 - - - - - - -
i
[
=15 A A N R I R R e N R R N N N I I
1"
J - - - 0023 - 002 - - - - 0041 - - - 0062 - - - - - 008 - - - - - - -
K - - - 0030 - 003 - - - - 0054 - - - 0.08 - - - - - 01M0 - - - - - - -
L - - - 0038 - 0044 - - - - 0.068 - - - 0104 - - - - - 0138 - - - - - - -
AR
L0 R 0 N B 70 P iy O I 110 N 8 RS i B 8 VR
A 7
M - - - - - 0029 - - - - - - - - 0.064 - - - - - 008 - 008 - - - 0.116 0.131
N - - - - -008 - - - - - - - - 008 - - - - -0 - 0mM - - - 01550175
0 - - - - - 0048 - - - - - - - -0 - - - - - 0133 - 0139 - - - 0190219
AN
A N N AR R A N NN L I I I
1
Q - - - - - - - - - 0039 - - - 0044 - - - - - - 0079 0.15 - - - - - -
R - - - - - - - - -2 - - - 009 - - - = = = 01050183 - - - - - -
S - - - - - - - - - 0066 - - - 0074 - - - - — — B0 - - - - - -
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FRAISES A FILETER — TABLEAU DU NOMBRE DE PASSES

Comment trouver les incréments de profondeur par passe dans les
tableaux suivants :

1. Sélectionner le tableau correspondant a votre profil de filet (par ex. : « M12 »

pour un filet métrique).
2. Trouver la colonne correspondant a votre pas du filet (premiére ligne du
tableau).

3. Rechercher dans cette colonne le nombre de passes recommandé et

I'incrément de profondeur radiale de coupe pour chague passe. (Exemple :

pour un pas de 1.75, le nombre de passes recommandé est de 5; la

profondeur de la 1ére passe de 0.277 mm, I'incrément de profondeur en

2éme passe de 0.228 mm, etc.).

4. Il est recommandé d'augmenter le nombre de passes pour les matériaux
plus difficiles a usiner.
5. Pour une super-finition, il est préférable de répéter la derniére passe.

Recommandations: nombre de passes et profondeur radiale de coupe par passe pour un filet métrique intérieur (60°).

AAA

Nb de passes

1
2
3
4
5
6
7

Prof. totale

0.50

0.158
0.131

0.289

0.70

0.221
0.183

0.404

0.75

0.168
0.138
0.127

0.433

0.80

0.224
0.185
0.135

0.544

Profondeur de coupe par passe (mm)

1.00

0.224
0.185
0.168

0.577

1.25

0.228
0.188
0.173
0.133

0.722

1.50

0.237
0.196
0.179
0.138
0.116

0.866

Recommandations: nombre de passes et profondeur radiale de coupe par passe pour un filet unifié intérieur (60°).

/ll

Nb de passes
N S B AW N -

Prof. totale

28

0.203
0.167
0.154

0.524

0.237
0.195
0.179

0.611

20
0.232
0.191
0.175
0.135

0.733

18
0.258
0.213
0.195
0.149

0.815

Profondeur de coupe par passe (mm)

16
0.251
0.207
0.190
0.146
0.123

0.917

14
0.287
0.237
0.217
0.166
0.140

1.047

13
0.309
0.255
0.234
0.179
0.151

1.128

1.75

0.277
0.228
0.209
0.161
0.135

1.010

2.00

0.283
0.234
0.214
0.164
0.138
0.122

1.155

12
0.299
0.247
0.226
0.174
0.146
0.130

1.222

2.50

0.323
0.267
0.244
0.187
0.158
0.139
0.125

1.443

1
0.327
0.270
0.247
0.189
0.160
0.140

1333

3.00

0.387
0.320
0.293
0.225
0.189
0.167
0.151

1.732

10
0.328
0.271
0.248
0.190
0.160
0.141
0.128

1.466

235



44

FRAISES A FILETER — TABLEAU DU NOMBRE DE PASSES

Recommandations: nombre de passes et profondeur radiale de coupe par passe pour un filet G (BSP) intérieur (55°).

Profondeur de coupe par passe (mm)

/ " 28 19 14 1
1 0.225 0.271 0318 0.362
2 0.186 0.224 0.263 0.299
g 3 0.170 0.205 0.241 0.274
S 4 - 0.156 0.185 0.210
= s - - 0.155 0.177
6 - - - 0.157
7 — — — —
Prof. totale 0.581 0.856 1.162 1.479

Recommandations: nombre de passes et profondeur radiale de coupe par passe pour un filet NPT intérieur (60°).

Profondeur de coupe par passe (mm)

/ " 27 18 14 1.5
1 0.283 0.348 0.390 0.423
2 0.233 0.287 0322 0.349
g 3 0.214 0.263 0.295 0320
S 4 - 0.202 0.226 0.246
= s - - 0.190 0.207
6 - - - 0.183
7 - - - —
Prof. totale 0.730 1.100 1423 1728
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FRAISES A FILETER — RECOMMANDATIONS GENERALES

Recommandations générales pour le fraisage par interpolation

1.

Le fraisage par interpolation est le procédé par lequel on crée un filetage par interpolation circulaire d'une fraise avec une géométrie spéci-
fique de filetage usinée autour de sa périphérie.

. Pour pouvoir utiliser une fraise a fileter, il faut disposer d'une machine CNC capable de suivre un chemin circulaire.
. La plupart des machines CNC modernes sont dotées de cycles d'usinage pour le fraisage de filets.
. Consulter le manuel ou prendre contact avec le fabricant de la machine pour tout complément d'information.

Caractéristiques et avantages

W N UDWN R

. Le fraisage par interpolation permet d’accroitre la fiabilité et la durée de vie de I'outil.

. Les fraises a fileter produisent des copeaux de petite taille et permettent ainsi de travailler sans problemes.
. Tolérance tres précise.

. Possibilité d'usiner un filet complet, jusqu'au fond du trou.

. Capacité d'usinage dans un large éventail de matiéres.

. La méme fraise peut produire des filets de tailles différentes, a condition que le pas reste le méme.

Un seul et méme outil pour les filets a droite et a gauche.

. Certaines fraises a fileter sont aussi capables d'usiner le chanfrein d'entrée (J200 et J205).

Choisir votre outil

Chaque fraise a fileter possede un code article basé sur le type, le diamétre DC et le pas TP.
Le code article est la désignation qu’il faut utiliser pour commander votre outil.
Consulter systématiquement le catalogue pour s'assurer que les dimensions du filet sont correctes.

J22010.0X1.5 \
T

Cette fraise a fileter peut étre utilisée pour les
dimensions > M12x1.5
(M14x1.5, M18x1.5, etc.)

DC

Programmation avec la valeur Rprg

Pour un réglage aisé de la tolérance de filet, utiliser toujours le programme avec correcteur de rayon.

La valeur Rprg est la valeur de départ de chaque nouvelle fraise, elle est gravée sur la queue. Elle doit étre saisie dans la mémoire du cor-
recteur d'outils.

La valeur Rprg est basée sur le zéro théorique du filet. Ainsi, l'utilisation de cette valeur Rprg dans la programmation garantit que le filet n'est
jamais surcoté, mais normalement ajusté.

Cela implique qu'il est possible d'obtenir le filetage a la taille voulue en ne modifiant que légerement les coordonnées du programme.

Recommandations

Utiliser toujours les données de coupe correctes.

Utiliser la taille de foret recommandée pour le diametre de taraud, comme pour les tarauds conventionnels.

Pour un réglage aisé de la tolérance de filet, toujours commencer avec la valeur Rprg gravée sur la queue de la fraise a fileter.

Utiliser un calibre pour vérifier la tolérance sur le premier filet afin d'établir si le rayon doit étre corrigé. Le rayon peut étre corrigé 2 ou 3 fois
avant que la fraise a fileter ne soit usée.

En usinage a sec, il est recommandé d'aider a I'évacuation des copeaux avec de I'air comprimé.

Lorsque la matiere est plus difficile a fileter, il est recommandé de travailler en plusieurs passes.
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TARAUDAGE — CONTENU GENERAL

WMG ET ISO 13399

INSTRUCTIONS

TARAUDS CARBURE MONOBLOC

TARAUDS SHARK POUR APPLICATIONS SPECIALISEES

TARAUDS HSS A MAIN ET MACHINE

INFORMATIONS TECHNIQUES

FRAISES A FILETER

FILIERES

FLUIDES DE COUPE

INFORMATIONS TECHNIQUES GENERALES

239




Elém.

e
m 2568 6g
1.75
XP HSS D
Bright

PL1 P12 P13 P21 P22 P23
m12 m13 W14 m10 o 4k}
K12,

m3 »6 1 m9 n7 m0
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3
710 79 vi6 mii 76 73
Product L
(mm)
F201M3 3.000
F201M4 4.000
F201M5 5.000
F201M6 6.000
K 8.000
0 10.000
F201M12 12.000
F201M14 14.000
F201M16 16.000
F201M18 18.000
F201M20 20.000
Description

Désignation du taraud

Descriptif du produit

lllustration

Schéma de l'outil

44
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FILIERES HSS — PAGE DE PRESENTATION

D/DORMER

Filiére HSS, coupe GUN, profil Métrique, a gauche

Filiere pour filetage extérieur. Généralement utilisée sur les tours, les petits diamétres peuvent étre produits a la main avec un porte-filiere. La
coupe GUN entraine le copeau vers avant de I'aréte de coupe, ce qui augmente les performances. La surface polie a finition brillante empéche le
matériau de la piéce de coller et facilite I'opération de filetage.

Adéquation du groupe de matériaux de la piece et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P31
m3
m3

N4.1
2

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50
2.50

n7

76
N4.2
74

Fad w11 M2 wm21 m22 [

[4B) 7 mo6 mo6 5 LRl
Bl KB KB n~Na1  N12 N3
m10 k] 6 »120 Z15 710
N4.3
74

8D 0AL

(mm) (mm)

20.00 5.0

20.00 5.0

2000 7.0

2000 7.0

25.00 9.0
30.00 1.0

Elém.

38.00 14.0

38.00 14.0

45.00 18.0

45.00 18.0

45.00 18.0
Description

Caractéristiques du produit

Recommandations en fonction du groupe de matériaux, notamment indication
de la vitesse et de |'avance

Code produit

Dimensions du produit

Page de description type d'un taraud. Les détails peuvent varier en fonction de I'outil.
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Icones générales

B Utilisation principale

P  Utilisation possible

Code matériau (BMC)

HSS-E  Substrat acier rapide a teneur en cobalt

Rapport chanfrein et pas de filiere (DCPR)

1.75 Rapport chanfrein du filet et pas de filiere
XP  (1.75xTP)

Sens de coupe

D Rotation / coupe a gauche

Profil de filet (THFT)

NPT  Profil de filet, US National Pipe Taper
BSF  Profil de filet, British Standard Fine

G Profil defilet, British Standard Pipe (BSP)

Classe de tolérance du filet (TCTR)

6g Ajustement normal, classe de tolérance
moyenne

2A
pouces

Classe de tolérance moyenne, filet extérieur en

M4

FILIERES HSS — PRESENTATION DES ICONES

Norme (BSG)
BS = BS1127:1950 ISO 1502568
1127:1950  — Normes filiéres rondes 2568  — Normes filigres
DIN  DIN382

382 — Normes filieres hexa.

Revétement

HSS  Substrat acier rapide Brillant (non revétu)
Bright

2.25 Rapport chanfrein du filet et pas de filiere
XP  (2.25xTP)

@ Rotation / coupe a droite

Profil de filet, conduits électriques en acier

BSW  Profil de filet, British Standard Whitworth PG (DIN 40430)
M Profil de filet, ISO métrique UNC  Profil de filet, Unified Coarse
MF  Profil de filet, ISO métrique fin UNF  Profil de filet, Unified Fine
Medium  (lasse de tolérance moyenne, filet en pouces Normal - Ajustement normal pour filet gaz
Class

A Classe de tolérance moyenne, filet en pouces
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Matériaux

Acier rapide

Acier rapide au cobalt

Revétements de surface

Brillant (non revétu)

242

HSS

HSS-E

Bright

M4

FILIERES HSS — RECHERCHE PAR MATERIAU D'OUTIL

Un acier rapide moyennement allié qui présente une bonne usinabilité et de bonnes performances. Lacier rapide présente des
caractéristiques de dureté, de ténacité et de résistance a |'usure qui en font un bon choix pour une large gamme d'applications, notamment
pour les forets et les tarauds.

(et acier rapide contient du cobalt pour une dureté a chaud accrue. La composition du HSCo apporte une bonne combinaison de ténacité et
de dureté. Il présente une bonne usinabilité et une bonne résistance a l'usure. Il est donc parfait pour la production de forets, de tarauds,
d'alésoirs et de fraises.

La finition brillante (surface non revétue) facilite le glissement des copeaux dans les matériaux non-ferreux ou doux, et conserve le
tranchant des arétes de coupe dans les matériaux abrasifs.
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’AIDE A PORT
= MIA

Notre équipe d‘assistance technique est toujours a votre disposition pour
répondre a vos questions techniques ou a vos interrogations sur nos
applications. Utilisez le formulaire de contact pour joindre votre

bureau de vente Dormer Pramet local. Tout simplement fiable.
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| TuRNING CALCLLATION

2 Download on the B GETITON “ Download on
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Type de forme du filet (THFT)

Groupe standard de base
(BSG)

(lasse de tolérance du filet
(TCTR)

Rapport chanfrein sur pas
(DCPR)

Code de matériau du corps
(BMC)

Sens (direction de coupe)

Revétement

Code de famille de produits

244

I1SO
2568

6g

1.75
XP

HSS
®

Bright

F100
M2 - M42

248

NENNEHN

NNNNHE

ISO
2568

6g

175
XP

HSS
D

Bright

F201
M3 - M20

249

HENE NENNEHN

NNNNE

44

I1SO
2568

6g

2.25
XP

HSS-E
®

Bright

F108
M2 - M20

250

NEENEEQNN

NN |

N

MF

ISO
2568

6g

175
XP

HSS
®

Bright

F110
M4 - M40

251

NENNEHN

NNNNHE

UNC

ISO
2568

2A

1.75
XP

HSS
®

Bright

UNF

ISO
2568

2A

175
XP

HSS
®

Bright

F120 F130

No.8 -1 No.10-1"

252 253
| |
| |
4 4]
L4 4]
| |
4 4]
| |
| |
| |
| |
.4 4]
4 4]
4 4]
.4 4]

M Utilisation principale

P Utilisation possible



P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

BSW

ISO
2568

Medium

1.75
XP

HSS
®

Brght

NENNER

NNNNHE

BSF

ISO
2568

Medium

175
XP

HSS
®

Bright

F150

3/16-1/2

255

NENNER

NNNNHE

I1SO
2568

Class

1.75
XP

HSS

Bright

NENNER

NNNNHE

M4

NPT

ISO
2568

Normal

1.75
XP

HSS
®

Brght

NENNER

NNNNHE

PG

ISO
2568

Normal

175
XP

HSS
®

Bright

F190
No.7 - No.36

258

NENNER

NNNNHE

M

BS
1127:1950

1.75
XP

HSS

Bright

NNNNHE

M Utilisation principale

MF

BS
1127:1950

175
XP

HSS

Brght

F310
M3 -M30

£ 260

NENNER

NNNNHE

P Utilisation possible
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Type de forme du filet (THFT)

Groupe standard de base
(BSG)

(lasse de tolérance du filet
(TCTR)

Rapport chanfrein sur pas
(DCPR)

Code de matériau du corps
(BMQ)

Sens (direction de coupe)

Revétement

Code de famille de produits

246

UNC

BS
1127:1950

1.75
XP

HSS
®

Bright

'

&

B
-
L\ ‘ {
-

F320

No.4-1.1/4

261

NENNEHN

NNNNHE

UNF

BS
1127:1950

175
XP

HSS
®

Bright

o

F330
No.4-1.1/2

262

HENE NENNEHN

NNNNE

44

G

BS
1127:1950

1.75
XP

HSS
®

Bright

F370

1/8-1.1/2

263

NENNEHN

NNNNHE

DIN
382

6g

175
XP

HSS
®

Brght

F202
M3 -M36

264

NENNEHN

NNNNHE

M

BS
1127:1950

6g

1.75
XP

HSS
®

Bright

F302
M3 - M36

265

HENE NENNEHN

NNNNE

M Utilisation principale

MF

BS
1127:1950

6g

175
XP

HSS
®

Bright

F312
M8 - M24

266

NENNEHN

NNNNHE

P Utilisation possible



P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

)

DIN
382

Class

1.75
XP

HSS
®

Bright

)

F272
1/8-1.1/2

L 267

NENNEN _

NNNNHE

44

M Utilisation principale

P Utilisation possible
247



M4

F100 DDORMER

Filiere HSS, coupe GUN, profil Métrique, a droite

Filiere pour filetage extérieur. Généralement utilisée sur les tours, les petits diameétres peuvent étre produits a la main avec un porte-filiére. La
coupe GUN entraine le copeau vers avant de I'aréte de coupe, ce qui augmente les performances. La surface polie a finition brillante empéche le
matériau de la piéce de coller et facilite l'opération de filetage.

TD

k/

M ISO 6g OAL BD

2568
1.75
XP HSS @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P3.2 P41 Mi1 M2 Mm21  m2.2 K

m1 mi3 m4 W0 my w7 LV W6 W6 s mi
KL2 K13 K21 - K23 - - K3.3 - K52 K88 nNi1 N12 N13
ms w6 mi w7 w10 w6 W10 ms 6 20 w15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

710 79 6 mi L LK Ll w4 w4

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des tarauds. Voir L120.

Product D TP BD 0AL Product D TP BD 0AL
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
F100M2" 2.000 0.40 16.00 5.0 F100M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F100M2.5" 2.500 0.45 16.00 5.0 F100M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F100M2.6 " 2.600 0.45 16.00 5.0 F100M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F100M3 3.000 0.50 20.00 5.0 F100M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F100M3.5 3.500 0.60 20.00 5.0 F100M20 20.000 2.50 45.00 18.0
F100M4 4.000 0.70 20.00 5.0 F100M22 22.000 2.50 55.00 220
F100M4.5 4.500 0.75 20.00 7.0 F100M24 24.000 3.00 55.00 220
F100M5 5.000 0.80 20.00 7.0 F100M27 27.000 3.00 65.00 25.0
F100Mé6 6.000 1.00 20.00 7.0 F100M30 30.000 3.50 65.00 25.0
F100M7 7.000 1.00 25.00 9.0 F100M33 33.000 3.50 65.00 25.0
F100M8 8.000 1.25 25.00 9.0 F100M36 36.000 4.00 65.00 25.0
F100M9 9.000 1.25 25.00 9.0 F100M39 39.000 4.00 75.00 30.0
F100M10 10.000 1.50 30.00 11.0 F100M42 42.000 4.50 75.00 30.0
F100M11 11.000 1.50 30.00 11.0
U Sans entrée gun.
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F201 D/DORMER

Filiere HSS, coupe GUN, profil Métrique, a gauche

Filiere pour filetage extérieur. Généralement utilisée sur les tours, les petits diamétres peuvent étre produits a la main avec un porte-filiére. La
coupe GUN entraine le copeau vers avant de I'aréte de coupe, ce qui augmente les performances. La surface polie a finition brillante empéche le
matériau de la piéce de coller et facilite l'opération de filetage.

n

M ISO 6g OAL BD

2568

1.75
XPp HSS D

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11l P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21 Mm2.2 K

12 mi3 W14 W10 P 4}] L] 77 5 m7 Ho Ho 5 mn
K2 Kis k22 K2 @8 GI B2 B8 K5 K2 K& n~Nia1 N2 N3
W3 P16 Il W9 ?7 10 K] P6 H10 3 6 »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 719 P76 H11 ?6 73 711 74 74
Product D TP BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F201M3 3.000 0.50 20.00 5.0
F201M4 4.000 0.70 20.00 5.0
F201M5 5.000 0.80 20.00 7.0
F201Mé6 6.000 1.00 20.00 7.0
F201M8 8.000 1.25 25.00 9.0
F201M10 10.000 1.50 30.00 1.0
F201M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F201M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F201M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F201M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F201M20 20.000 2.50 45.00 18.0
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M4

D/DORMER

Filiere HSS-E, coupe GUN, profil Métrique, a droite

Filiere pour filetage extérieur. La coupe GUN entraine le copeau vers avant de I'aréte de coupe, ce qui augmente les performances. La surface polie
a finition brillante empéche le matériau de la piéce de coller et facilite l'opération de filetage. Gométrie spécifique pour réaliser des filets précis
dans les aciers Inoxydables.

K/

M ISO 6g OAL BD

2568
2.25
XP HSS-E @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 Mi12 Ma2.1

712 713 714 7110 79 3 78 m7 W6 B W4 77 ?6 [0
M22 M23 M31 M3.2 M33 M4l KB K2 B @ S 0 nNi1 N2 N13
WS s W6 WS w4 LB T m’ ms w4 v4 7120 w15 w10
N2.1 N22 N23 N3.1 N32 N33 N41 N42 N43  SL1
2110 79 [0 H1 76 73 711 74 74 5
Product ™ 1 BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F108M2" 2.000 0.40 16.00 50
F108M2.5 " 2500 045 16.00 50
F108M3 3.000 0.50 20.00 50
F108M4 4000 0.70 20.00 5.0
F108M5 5.000 080 20.00 70
F108M6 6.000 1.00 2000 70
F108M8 8.000 125 25.00 9.0
F108M10 10.000 1.50 30.00 11.0
F108M12 12.000 1.75 38.00 140
F108M14 14,000 200 38.00 140
F108M16 16.000 200 45.00 18.0
F108M18 18.000 250 45.00 18.0
F108M20 20.000 250 45.00 18.0
! Sans entrée gun.
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M4

F 1 10 /DORMER

Filiere HSS, coupe GUN, profil Métrique fin, a droite

Filiere pour filetage extérieur. Généralement utilisée sur les tours, les petits diamétres peuvent étre produits a la main avec un porte-filiére. La
coupe GUN entraine le copeau vers avant de I'aréte de coupe, ce qui augmente les performances. La surface polie a finition brillante empéche le
matériau de la piéce de coller et facilite l'opération de filetage.

ME ISO 6g OAL BD

2568

1.75
XP HSS @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11l P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21 Mm2.2 K

H12 H13 W4 H10 P 4} 3 77 [4F) L 19 W6 4B) Hn
ki Kis K5 @2 K5 G B2 B8 K& K2 K& n~11 N2 N3
K] ?6 L} P 77 10 L] ?6 10 H38 P 6 7120 15 110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

7110 719 P76 H11 ?6 73 711 74 74

Product D TP BD 0AL Product D TP BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

F110M4X.5 4.000 0.50 20.00 5.0 F110M16X1.5 16.000 1.50 45.00 14.0
F110M5X.5 5.000 0.50 20.00 5.0 F110M18X1.0 18.000 1.00 45.00 14.0
F110Mé6X.75 6.000 0.75 20.00 7.0 F110M18X1.5 18.000 1.50 45.00 14.0
F110M7X.75 7.000 0.75 25.00 9.0 F110M20X1.0 20.000 1.00 45.00 14.0
F110M8X.75 8.000 0.75 25.00 9.0 F110M20X1.5 20.000 1.50 45.00 14.0
F110M8X1.0 8.000 1.00 25.00 9.0 F110M22X1.0 22.000 1.00 55.00 16.0
F110M9X1.0 9.000 1.00 25.00 9.0 F110M22X1.5 22.000 1.50 55.00 16.0
F110M10X.75 10.000 0.75 30.00 11.0 F110M24X1.0 24.000 1.00 55.00 16.0
F110M10X1.0 10.000 1.00 30.00 11.0 F110M24X1.5 24.000 1.50 55.00 16.0
F110M10X1.25 10.000 1.25 30.00 11.0 F110M24X2.0 24.000 2.00 55.00 16.0
F110M11X1.0 11.000 1.00 30.00 11.0 F110M25X1.5 25.000 1.50 55.00 16.0
F110M12X1.0 12.000 1.00 38.00 10.0 F110M26X1.5 26.000 1.50 55.00 16.0
F110M12X1.25 12.000 1.25 38.00 10.0 F110M27X1.5 27.000 1.50 65.00 18.0
F110M12X1.5 12.000 1.50 38.00 10.0 F110M27X2.0 27.000 2.00 65.00 18.0
F110M13X1.0 13.000 1.00 38.00 10.0 F110M28X1.5 28.000 1.50 65.00 18.0
F110M14X1.0 14.000 1.00 38.00 10.0 F110M30X1.5 30.000 1.50 65.00 18.0
F110M14X1.25 14.000 1.25 38.00 10.0 F110M32X1.5 32.000 1.50 65.00 18.0
F110M14X1.5 14.000 1.50 38.00 10.0 F110M35X1.5 35.000 1.50 65.00 18.0
F110M15X1.0 15.000 1.00 38.00 10.0 F110M36X1.5 36.000 1.50 65.00 18.0
F110M15X1.5 15.000 1.50 38.00 10.0 F110M40X1.5 40.000 1.50 75.00 20.0
F110M16X1.0 16.000 1.00 45.00 14.0
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ISO

44

Filiere HSS, coupe GUN, profil UNC, a droite
Filiere pour filetage extérieur. Généralement utilisée sur les tours, les petits diameétres peuvent étre produits a la main avec un porte-filiére. La
coupe GUN entraine le copeau vers avant de I'aréte de coupe, ce qui augmente les performances. La surface polie a finition brillante empéche le
matériau de la piéce de coller et facilite l'opération de filetage.

UNC 2568 2A
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
12 13 14 H10 |9
M3 Zi6 [N 9 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
110 79 76 H 76
Product 1L
F1208-32 8
F12010-24 10
F1201/4 1/4
F1205/16 5/16
F1203/8 3/8
F1207/16 7/16
F1201/2 12
F1209/16 9/16
F1205/8 5/8
F1203/4 3/4
F1207/8 7/8
F1201 1"

252

P2.3

78 L] m7 4P
K31 K32 K33 K51

10

N3.3
73

TPI

TD

OAL

D
k/

BD

DDORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P3.2

P3.1

m3
N4.1
2

4[]

N4.2

Z4

1D

(mm)
4.170
4.830
6.350
7.940
9.530
11.110
12.700
14.290
15.880
19.050
22.230
25.400

P4.1

m10

N4.3
74

M11 M1.2
u7 Ho

m3 4]

BD

(mm)
20.00
20.00
20.00
25.00
30.00
30.00
38.00
38.00
45.00
45.00
55.00
55.00

M2.1
W6
N1.1
7120

M2.2
?5
N1.2
Z5

OAL

(mm)
7.0
7.0
7.0
9.0
11.0
11.0
14.0
14.0
18.0
18.0
220
220

RN

N1.3
710



ISO

44

Filiere HSS, coupe GUN, profil UNF, a droite
Filiere pour filetage extérieur. Généralement utilisée sur les tours, les petits diamétres peuvent étre produits a la main avec un porte-filiére. La
coupe GUN entraine le copeau vers avant de I'aréte de coupe, ce qui augmente les performances. La surface polie a finition brillante empéche le
matériau de la piéce de coller et facilite l'opération de filetage.

UNF 2568 2A
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
12 H13 W14 W10 [
M3 Zi6 [N 9 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
7110 79 76 H 76
Product 1L
F13010-32 10
F1301/4 1/4
F1305/16 5/16
F1303/8 3/8
F1307/16 7/16
F1301/2 12
F1309/16 9/16
F1305/8 5/8
F1303/4 3/4
F1307/8 7/8
F1301 1"

P2.3

78 L] m7 ?5
K31 K32 K33 K51

10

N3.3
73

TPI

32
28
24
24
20
20

18
16

12

TD

OAL

D/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P3.1

m3

N4.1

11

P3.2

4[]

N4.2
v4

1D

(mm)
4.830
6.350
7.940
9.530
11.110
12.700
14.290
15.880
19.050
22.230
25.400

P4.1

10

N4.3
v4

M1.1
m7

m3

M1.2
W6

4]

BD

(mm)
20.00
20.00
25.00
30.00
30.00
38.00
38.00
45.00
45.00
55.00
55.00

M2.1
W6
N1.1
7120

M2.2

N1.2

KLl
5 Hn
N1.3

715 210

OAL

(mm)
7.0
7.0
9.0
11.0
11.0
10.0
10.0
14.0
14.0
16.0
16.0
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DDORMER

Filiere HSS, coupe GUN, profil BSW, a droite

Filiere pour filetage extérieur. Généralement utilisée sur les tours, les petits diameétres peuvent étre produits a la main avec un porte-filiére. La
coupe GUN entraine le copeau vers avant de I'aréte de coupe, ce qui augmente les performances. La surface polie a finition brillante empéche le
matériau de la piéce de coller et facilite l'opération de filetage.

TD

k/

BSW IS0 Medium OAL BD

2568 = =
1.75
XP HSS @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11l P12 P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21  Mm2.2 K

H12 H13 H4 H10 P 4} H3 77 4F) m7 W6 W6 5 Hn
KiZ Kis K5 @2 K85 G B2 B8 K8 K2 K& n~11 N2 N3
K] P16 LN P 77 10 L] ?6 10 H38 76 7120 15 110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
2110 ?719 P76 H1 76 73 711 74 74
Product 1Dz TPI D BD 0AL
(mm) (mm) (mm)
F1401/8 1/8 40 3.170 20.00 5.0
F1403/16 3/16 24 4.760 20.00 7.0
F1401/4 /4 20 6.350 20.00 7.0
F1405/16 5/16 18 7.940 25.00 9.0
F1403/8 3/8 16 9.530 30.00 11.0
F1407/16 716 14 11.110 30.00 11.0
F1401/2 12 12 12.700 38.00 14.0
F1405/8 5/8 1l 15.880 45.00 18.0
F1403/4 3/4 10 19.050 45.00 18.0
F1407/8 7/8 9 22.230 55.00 220
F1401 1 8 25.400 55.00 220
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BSF ZISSS Medium
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H12 H13 W4 W10 P
K] ?6 L} P 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
7110 719 P76 H11 ?6
Product 10z
F1503/16 3/16
F1501/4 1/4
F1505/16 5/16
F1503/8 3/8
F1507/16 716
F1501/2 1/2

P2.3

78 L] m7 ?5
K31 K32 K33 K51
10
N3.3

3

TPI

32
26
22
20
18
16

44

Filiere HSS, coupe GUN, profil BSF, a droite
Filiere pour filetage extérieur. Généralement utilisée sur les tours, les petits diamétres peuvent étre produits a la main avec un porte-filiére. La
coupe GUN entraine le copeau vers avant de I'aréte de coupe, ce qui augmente les performances. La surface polie a finition brillante empéche le
matériau de la piéce de coller et facilite l'opération de filetage.

D
\

OAL

D/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P3.1 P3.2

m3 4[]

N4.1 N4.2
7 74

1D

(mm)
4.760
6.350
7.940
9.530
11.110
12.700

P4.1 M1.1

N4.3
v4

BD

(mm)
20.00
20.00
25.00
30.00
30.00
38.00

M1.2
7 mo

10 m3 4]

M2.1 M2.2
W6 ?5
N1.1 N1.2
7120 Z5

OAL

(mm)
7.0
7.0
9.0
11.0
11.0
10.0

RN

N1.3
710
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Filiere HSS, coupe GUN, profil G(BSP), a droite

G ISO Class
2568 A
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H12 H13 W14 H10 |
M3 Zi6 [N 9 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
710 719 16 Hn 4]
Product 1L
F1701/8 1/8
F1701/4 1/4
F1703/8 3/8
F1701/2 12
F1705/8 5/8
F1703/4 3/4
F1707/8 7/8
F1701 1"
F1701.1/8 1.1/8
F1701.1/4 1.1/4
F1701.1/2 1.1/2
F1702 2"

256

P2.3

78 L] m7 4P
K31 K32 K33 K51

10

N3.3
73

TPI

TD

OAL

N
7

A

BD

DDORMER

Filiere pour filetage extérieur. Généralement utilisée sur les tours, les petits diameétres peuvent étre produits a la main avec un porte-filiére. La
coupe GUN entraine le copeau vers avant de I'aréte de coupe, ce qui augmente les performances. La surface polie a finition brillante empéche le
matériau de la piéce de coller et facilite l'opération de filetage.

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P3.2

P3.1

m3

N4.1
2

4[]

N4.2

Z4

1D

(mm)
9.730
13.160
16.660
20.960
22910
26.440
30.200
33.250
37.890
41.910
47.800
59.610

P4.1

m10

M11 M1.2
u7 Ho

m3 4]

N4.3

74

BD

(mm)
30.00
38.00
45.00
45.00
55.00
55.00
65.00
65.00
75.00
75.00
90.00
105.00

M2.1
W6
N1.1
7120

M2.2
?5
N1.2
Z5

OAL

(mm)
11.0
10.0
14.0
14.0
16.0
16.0
18.0
18.0
20.0
20.0
220
220

RN

N1.3
710



NPT 2'?28 Normal
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H12 H13 W4 H10 P
K] ?6 L} P 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
7110 719 P76 H11 ?6
Product 10z
F1801/8 1/8
F1801/4 1/4
F1803/8 3/8
F1801/2 1/2
F1803/4 3/4
F1801 1

P2.3

41
K3.1
10

N3.3
73

TPI

44

Filiere HSS, coupe GUN, profil NPT, a droite
Filiere pour filetage extérieur. Généralement utilisée sur les tours, les petits diamétres peuvent étre produits a la main avec un porte-filiére. La
coupe GUN entraine le copeau vers avant de I'aréte de coupe, ce qui augmente les performances. La surface polie a finition brillante empéche le
matériau de la piéce de coller et facilite l'opération de filetage.

TD

OAL

D/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P3.1 P3.2 P4.1 M1.1 M1.2
3 77 [4F) L 19
L] ?6 10 H38 P 6

N4.1 N4.2 N4.3

711 74 74

D BD
(mm) (mm)
9.490 30.00
12.490 38.00
15.930 45.00
19.770 45.00
25.120 55.00
31.460 65.00

M2.1 M2.2
W6 ?5
N1.1 N1.2
7120 Z5

OAL

(mm)
11.0
14.0
14.0
18.0
220
25.0

RN

N1.3
710

257



Filiere HSS, coupe GUN, profil PG Filetage de conduit (pas électrique), a droite

Filiere pour filetage extérieur. Généralement utilisée sur les tours, les petits diameétres peuvent étre produits a la main avec un porte-filiére. La
coupe GUN entraine le copeau vers avant de I'aréte de coupe, ce qui augmente les performances. La surface polie a finition brillante empéche le
matériau de la piéce de coller et facilite l'opération de filetage.

PG 2'328 Normal
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H12 H13 H4 H10 P
K] P16 LN P 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
2110 ?719 P76 H1 76
Product 10z
F190PG7 7
F190PG9 9
F190PG11 n
F190PG13.5 13.5
F190PG16 16
F190PG21 21
F190PG29 29
F190PG36 36

258

P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 M1.1 M1.2
4} H3 77 4F) m7 W6
K3.1 K32 K33 K51 K52 K53
10 L] ?6 10 H38 76

N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
73 711 74 74

TPI D BD
(mm) (mm)

20 12.500 38.00

18 15.200 38.00

18 18.600 45.00

18 20.400 45.00

18 22.500 55.00

16 28.300 65.00

16 37.000 65.00

16 47.000 90.00

44

TD

OAL

\¢

N
7

BD

DDORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

M2.1

N1.1

M2.2
W6 75
N1.2
715

KLl
Hn
N1.3

7120 210

OAL

(mm)
10.0
10.0
14.0
14.0
16.0
18.0
18.0
220
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2DORMER

Filiere extensible en HSS, profil Métrique, a droite
f R Filiere extensible pour produire un filet extérieur a la main en plusieurs passes, en ajustant chaque passe. En serrant progressivement le porte-
Q ) filiere, on peut obtenir différentes classes d'ajustement du filetage - ajustement serré, régulier ou large. Légérement serrée dans son support, elle

- W
"?’ & peut étre utilisée pour raffraichir ou produire un filet partiel.
&
\-._\_ -
D‘
'_
Y
| OAL
BS 1.75
m s | Xp

HSS (IE
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P2 3 P3 1 P3.2 P4 1 Mi1 M2 Mm21  m2.2 (K

m mi3 m4 W0 L w7 LV W6 W6 s mi
K12 K13 K21 - K23 - - K3.3 - K52 K88 n~Ni1 N12 N13
ms 6 mi w7 w10 w6 W10 ms 6 720 w15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

710 79 L[ mi w6 v3 Ll w4 w4

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des tarauds. Voir L120.

Product 1) TP BD OAL Product D TP BD OAL

(mm) (mm) (inch) (inch) (mm) (mm) (inch) (inch)
F300M2X13/16 2.000 0.40 13/16 1/4 F300M10X1.1/2 10.000 1.50 1172 112
F300M2.5X13/16 2.500 0.45 13/16 1/4 F300M11X1.5/16 11.000 1.50 1.5/16 7116
F300M3X13/16 3.000 0.50 13/16 1/4 F300M12X1.5/16 12.000 1.75 1.5/16 7116
F300M3.5X13/16 3.500 0.60 13/16 1/4 F300M12X1.1/2 12.000 1.75 112 12
F300M4X13/16 4.000 0.70 13/16 1/4 F300M14X1.5/16 14.000 2.00 1.5/16 7116
F300M5X13/16 5.000 0.80 13/16 1/4 F300M14X1.1/2 14.000 2.00 1.172 112
F300M5X1 5.000 0.80 1 3/8 F300M16X1.1/2 16.000 2.00 1172 12
F300M6X13/16 6.000 1.00 13/16 1/4 F300M16X2 16.000 2.00 2’ 5/8
F300M6X1 6.000 1.00 1 3/8 F300M18X1.1/2 18.000 2.50 1172 112
F300M6X1.5/16 6.000 1.00 1.5/16 7/16 F300M18X2 18.000 2.50 2’ 5/8
F300M7X13/16 7.000 1.00 13/16 1/4 F300M20X1.1/2 20.000 2.50 1172 12
F300M7X1 7.000 1.00 1 3/8 F300M20X2 20.000 2.50 2’ 5/8
F300M8X1 8.000 1.25 1 3/8 F300M22X2 22.000 2.50 2’ 5/8
F300M8X1.5/16 8.000 1.25 1.5/16 7/16 F300M24X2 24.000 3.00 2’ 5/8
F300M9X1 9.000 1.25 1 3/8 F300M27X3 27.000 3.00 3" 7/8
F300M9X1.5/16 9.000 1.25 1.5/16 7/16 F300M30X3 30.000 3.50 3" 7/8
F300M10X1 10.000 1.50 1 3/8 F300M36X3 36.000 4.00 3" 7/8
F300M10X1.5/16 10.000 1.50 1.5/16 7/16
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Filiere extensible en HSS, profil Métrique fin, a droite
f R Filiere extensible pour produire un filet extérieur a la main en plusieurs passes, en ajustant chaque passe. En serrant progressivement le porte-
‘ ) filiere, on peut obtenir différentes classes d'ajustement du filetage - ajustement serré, régulier ou large. Légérement serrée dans son support, elle

- Y
Q"’ & peut étre utilisée pour raffraichir ou produire un filet partiel.
&
\-._\_ -
QA
[
Y
| OAL
BS 1.75
MFE s | xp

HSS (E
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11l P12 P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21  Mm2.2 K

12 mi3 14 W10 P 4}] L] 77 75 u7 Ho Ho 5 LN
KiZd Kis K0 k2 K5 G5 B2 K85 K@ K2 K& N1 N2 N3
W3 P16 1 W9 ?7 10 L] P6 H10 3 4[] »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
710 79 P6 LM P6 ”3 7 74 74
Product D TP BD OAL Product D TP BD OAL
(mm) (mm) (inch) (inch) (mm) (mm) (inch) (inch)
F310M3X.35X13/16 3.000 0.35 13/16 1/4 F310M12X1.5X1.5/16 12.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M4X.5X13/16 4.000 0.50 13/16 1/4 F310M14X1.25X1.5/16 14.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M4X.75X13/16 4.000 0.75 13/16 1/4 F310M14X1.5X1.5/16 14.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M5X.5X13/16 5.000 0.50 13/16 1/4 F310M16X1.0X1.1/2 16.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M5X.9X13/16 5.000 0.90 13/16 1/4 F310M16X1.5X1.1/2 16.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M6X.75X13/16 6.000 0.75 13/16 1/4 F310M18X1.5X1.1/2 18.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M8X.75X1 8.000 0.75 1 3/8 F310M20X1.0X1.1/2 20.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M8X1.0X1 8.000 1.00 1" 3/8 F310M20X1.5X2 20.000 1.50 2" 5/8
F310M9X1.0X1 9.000 1.00 1" 3/8 F310M20X2.0X1.1/2 20.000 2.00 1.1/2 1/2
F310M10X.75X1 10.000 0.75 1" 3/8 F310M22X1.5X2 22.000 1.50 2" 5/8
F310M10X1.0X1 10.000 1.00 1 3/8 F310M24X1.5X2 24.000 1.50 2" 5/8
F310M10X1.25X1 10.000 1.25 1" 3/8 F310M24X2.0X2 24.000 2.00 2" 5/8
F310M10X1.25X1.5/16 10.000 1.25 1.5/16 7/16 F310M25X1.5X2 25.000 1.50 2" 5/8
F310M12X1.0X1.5/16 12.000 1.00 1.5/16 7/16 F310M27X2.0X2.1/4 27.000 2.00 2.1/4 11/16
F310M12X1.25X1.5/16 12.000 1.25 1.5/16 7/16 F310M30X2.0X2.1/4 30.000 2.00 2.1/4 11/16
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Filiere extensible en HSS, profil UNC, a droite
f R Filiere extensible pour produire un filet extérieur a la main en plusieurs passes, en ajustant chaque passe. En serrant progressivement le porte-
Q ) filiere, on peut obtenir différentes classes d'ajustement du filetage - ajustement serré, régulier ou large. Légérement serrée dans son support, elle

- W
"?’ & peut étre utilisée pour raffraichir ou produire un filet partiel.
&
\-._\_ -
D‘
'_
Y
| OAL
BS 1.75
UNC | a0 | xp

HSS (IE
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P2 3 P3 1 P3.2 P4 1 Mi1 M2 Mm21  m2.2 (K

m mi3 m4 W0 L w7 LV W6 W6 s mi
K12 K13 K21 - K23 - - K3.3 - K52 K88 n~Ni1 N12 N13
ms 6 mi w7 w10 w6 W10 ms 6 720 w15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

710 79 L[ mi w6 v3 Ll w4 w4

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des tarauds. Voir L120.

Product 1Dz TPI 1D BD OAL Product 107 TPI D BD OAL

(mm) (inch) (inch) (mm) (inch) (inch)
F3204-40X13/16 4 40 2.850 13/16 1/4 F3203/8X1.1/2 3/8 16 9.530 1.172 112
F3205-40X13/16 5 40 3.180 13/16 1/4 F3207/16X1.5/16 7116 14 11.110 1.5/16 7116
F3206-32X13/16 6 32 3.510 13/16 1/4 F3207/16X1.1/2 7116 14 11.110 1.1/2 12
F3208-32X13/16 8 32 4.170 13/16 1/4 F3201/2X1.5/16 12 13 12.700 1.5/16 7/16
F3208-32X1 8 32 4.170 1" 3/8 F3201/2X1.1/2 12 13 12.700 1172 12
F32010-24X13/16 10 24 4.830 13/16 1/4 F3201/2X2 1/2 13 12.700 2’ 5/8
F32010-24X1 10 24 4.830 1 3/8 F3209/16X1.1/2 9/16 12 14.290 1172 12
F32012-24X13/16 12 24 5.490 13/16 1/4 F3205/8X1.1/2 5/8 n 15.880 112 12
F3201/4X13/16 1/4 20 6.350 13/16 1/4 F3205/8X2 5/8 n 15.880 2’ 5/8
F3201/4X1 1/4 20 6.350 1" 3/8 F3203/4X1.1/2 3/4 10 19.050 1.172 1/2
F3201/4X1.5/16 1/4 20 6.350 1.5/16 7116 F3203/4X2 3/4 10 19.050 2’ 5/8
F3201/4X1.1/2 1/4 20 6.350 1.1/2 12 F3207/8X2 7/8 9 22.230 2’ 5/8
F3205/16X1 5/16 18 7.940 1" 3/8 F3201X2 1" 8 25.400 2’ 5/8
F3205/16X1.1/2 5/16 18 7.940 1172 112 F3201.1/8X3 1.1/8 7 28.580 3" 7/8
F3203/8X1 3/8 16 9.530 1” 3/8 F3201.1/4X3 1.1/4 7 31.750 3" 7/8
F3203/8X1.5/16 3/8 16 9.530 1.5/16 7116
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Filiere extensible en HSS, profil UNF, a droite
f R Filiere extensible pour produire un filet extérieur a la main en plusieurs passes, en ajustant chaque passe. En serrant progressivement le porte-
‘ ) filiere, on peut obtenir différentes classes d'ajustement du filetage - ajustement serré, régulier ou large. Légérement serrée dans son support, elle

- Y
Q"’ & peut étre utilisée pour raffraichir ou produire un filet partiel.
&
\-._\_ -
QA
[
Y
| OAL
BS 1.75
UNF e | e

HSS (E
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P2 3 P3 1 P3.2 P4 1 Mi1 M2 Mm21  m2.2 K

m1 mi3 m4 W0 my w7 LV W6 W6 s mi
KL2 K13 K21 - K23 - - K3.3 - K52 K88 nNi1 N12 N13
ms w6 mi w7 w10 w6 W10 ms 6 20 w15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

710 79 6 mi L LK Ll w4 w4

Les produits de cette série sont également disponibles en coffret avec des tarauds. Voir L120.

1Dz TPI 1D BD 0AL 1Dz TPI D BD 0AL

Product Product
(mm) (inch) (inch) (mm) (inch) (inch)
F3304-48X13/16 4 48 2.850 13/16 1/4 F3307/16X1 7116 20 11.110 1" 3/8
F3305-44X13/16 5 44 3.180 13/16 1/4 F3307/16X1.5/16 7116 20 11.110 1.5/16 7116
F3306-40X13/16 6 40 3.510 13/16 1/4 F3307/16X1.1/2 7116 20 11.110 1.1/2 12
F3308-36X13/16 8 36 4.170 13/16 1/4 F3301/2X1.5/16 12 20 12.700 1.5/16 7/16
F33010-32X13/16 10 32 4.830 13/16 1/4 F3301/2X1.1/2 12 20 12.700 1172 12
F33010-32X1 10 32 4.830 1" 3/8 F3309/16X1.5/16 9/16 18 14.290 1.5/16 7/16
F33012-28X13/16 12 28 5.490 13/16 1/4 F3309/16X1.1/2 9/16 18 14.290 1.1/2 12
F3301/4X13/16 1/4 28 6.350 13/16 1/4 F3305/8X1.1/2 5/8 18 15.880 112 12
F3301/4X1 1/4 28 6.350 1" 3/8 F3305/8X2 5/8 18 15.880 2’ 5/8
F3301/4X1.1/2 1/4 28 6.350 1172 12 F3303/4X1.1/2 3/4 16 19.050 1172 1/2
F3305/16X1 5/16 24 7.940 1" 3/8 F3303/4X2 3/4 16 19.050 2’ 5/8
F3305/16X1.5/16 5/16 24 7.940 1.5/16 7116 F3307/8X2 7/8 14 22.230 2’ 5/8
F3305/16X1.1/2 5/16 24 7.940 1172 1/2 F3301X2 1" 12 25.400 2’ 5/8
F3303/8X1 3/8 24 9.530 1" 3/8 F3301.1/8X3 1.1/8 12 28.580 3" 7/8
F3303/8X1.5/16 3/8 24 9.530 1.5/16 7116 F3301.1/4X3 1.1/4 12 31.750 3" 7/8
F3303/8X1.1/2 3/8 24 9.530 1.1/2 12 F3301.1/2X3 1.1/2 12 38.100 3" 7/8
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Filiere extensible en HSS, profil G(BSP), a droite
Filiere extensible pour produire un filet extérieur a la main en plusieurs passes, en ajustant chaque passe. En serrant progressivement le porte-

~
é : Q b filiere, on peut obtenir différentes classes d'ajustement du filetage - ajustement serré, régulier ou large. Légérement serrée dans son support, elle
'Q"’ ‘"' peut étre utilisée pour raffraichir ou produire un filet partiel.
&
\\--._\_ -
o
'_
OAL
G BS 1.75
1127:1950 XP
HSS (E
Bright
Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P3.2 mM12 Mm21 Mm2.2 [
H12 H13 W4 H10 P 4} 3 77 [4F) 19 W6 4B) Hn
ki Kis K5 @2 K5 G B2 B8 K& K2 K& n~11 N2 N3
K] Zi6 )i [ v7 W10 ?i6 76 7120 15 710

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.2

7110 719 P76 H11 ?6 73 74
Product TDZ TPI D BD OAL

(mm) (inch) (inch)

F3701/8X1 18 28 9.730 1" 3/8
F3701/4X1.5/16 1/4 19 13.160 1.5/16 716
F3703/8X1.1/2 3/8 19 16.660 1172 12
F3701/2X2 12 14 20.960 2 5/8
F3705/8X2 5/8 14 22.910 2" 5/8
F3703/4X2 3/4 14 26.440 2" 5/8
F3707/8X2.1/4 7/8 14 30.200 2.1/4 11/16
F3701X2.1/4 1" 1 33.250 2.1/4 11/16
F3701.1/4X3 1.1/4 1 41910 3" 7/8
F3701.1/2X4 1172 il 47.800 4 1"
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Filiere hexagonale HSS, profil Métrique, filet a droite, norme DIN
Filiere a téte hexagonale congue pour réparer et raffraichir les filets. Une clé peut étre utilisée pour faire tourner écrou autour de I'extérieur du

. boulon, ce qui permet de I'utiliser dans des endroits difficiles d'acces.
Yy
N
[
[a] -
[
Y
7 A
DIN
OAL
v 382 g ~Ak

1.75
XP HSS @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 Mi1 M2 Mm21  m2.2 K

12 mi3 14 W10 u7 Ho Ho 5 LN
K12 K13 K21 K22 - - - - - K52 K88 n~i1 N12 N13
W3 P16 1 W9 ?7 10 L] P6 H10 3 4[] »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
2110 ?719 P76 H1 76 73 711 74 74
Product D TP DRVS OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F202M3 3.000 0.50 19.00 5.0
F202M4 4.000 0.70 19.00 5.0
F202M5 5.000 0.80 19.00 7.0
F202Mé6 6.000 1.00 19.00 7.0
F202M7 7.000 1.00 22.00 9.0
F202M8 8.000 1.25 22.00 9.0
F202M10 10.000 1.50 27.00 1.0
F202M12 12.000 1.75 36.00 14.0
F202M14 14.000 2.00 36.00 14.0
F202M16 16.000 2.00 41.00 18.0
F202M18 18.000 2.50 41.00 18.0
F202M20 20.000 2.50 41.00 18.0
F202M22 22.000 2.50 50.00 220
F202M24 24.000 3.00 50.00 220
F202M27 27.000 3.00 60.00 25.0
F202M30 30.000 3.50 60.00 25.0
F202M36 36.000 4.00 60.00 25.0
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Filiere hexagonale HSS, profil Métrique, filet a droite, norme BS
Filiere a téte hexagonale congue pour réparer et raffraichir les filets. Une clé peut étre utilisée pour faire tourner Iécrou autour de I'extérieur du

. boulon, ce qui permet de I'utiliser dans des endroits difficiles d'acces.
' "i
N
A
o -
=
Y
—7
BS
OAL
M| s | 68 -k

1.75
XP HSS @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 Mi1 M2 Mm21  m2.2 (K

12 mi3 W14 W10 m7 Ho Ho 5 mn
K12 K13 K21 K22 - - - - - K53 K88 nNi1 N12 NL3
W3 P16 Il W9 ?7 10 K] P6 H10 3 6 »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
10 79 Pl6 LBl ?6 ?3 7 74 v4
Product D TP DRVS OAL
(mm) (mm) (inch) (inch)
F302M3 3.000 0.50 0.7100 1/4
F302M4 4.000 0.70 0.7100 1/4
F302M5 5.000 0.80 0.7100 1/4
F302Mé6 6.000 1.00 0.7100 1/4
F302M7 7.000 1.00 0.8200 5/16
F302M8 8.000 1.25 0.8200 5/16
F302M10 10.000 1.50 0.9200 3/8
F302M11 11.000 1.50 1.0100 /16
F302M12 12.000 1.75 1.1000 12
F302M14 14.000 2.00 1.3000 5/8
F302M16 16.000 2.00 1.3000 5/8
F302M18 18.000 2.50 1.4800 1/16
F302M20 20.000 2.50 1.4800 1/16
F302M22 22.000 2.50 1.6700 13/16
F302M24 24.000 3.00 2.0500 15/16
F302m27 27.000 3.00 2.2200 1.1/16
F302M30 30.000 3.50 2.2200 1.1/16
F302M33 33.000 3.50 2.5800 1.1/8
F302M36 36.000 4.00 2.7600 1.1/4
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DDORMER

Filiere hexagonale HSS, profil Métrique fin, filet a droite, norme BS
Filiere a téte hexagonale congue pour réparer et raffraichir les filets. Une clé peut étre utilisée pour faire tourner écrou autour de I'extérieur du

. boulon, ce qui permet de I'utiliser dans des endroits difficiles d'acces.
' "i
" ~
[
[a] -
[
Y
7 A
BS
OAL
MF | o | 68 -A

1.75
XP HSS @

Bright

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 Mi1 M2 Mm21  m2.2 K

12 mi3 14 W10 P 4}] u7 Ho Ho 5 LN
K12 K13 K21 K22 K23 K31 - - - K52 K88 nNi1 N12 NL3
W3 P16 1 W9 ?7 10 L] P6 H10 3 4[] »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

710 79 P6 LM P6 ”3 7 74 74

Product D TP DRVS OAL
(mm) (mm) (inch) (inch)

F312M8X.75 8.000 0.75 0.8200 5/16
F312M8X1.0 8.000 1.00 0.8200 5/16
F312M10X1.0 10.000 1.00 0.9200 3/8
F312M10X1.25 10.000 1.25 0.9200 3/8
F312M12X1.0 12.000 1.00 1.0100 7116
F312M12X1.25 12.000 1.25 1.0100 7116
F312M12X1.5 12.000 1.50 1.0100 7116
F312M14X1.5 14.000 1.50 1.3000 5/8
F312M16X1.5 16.000 1.50 1.3000 5/8
F312M18X1.5 18.000 1.50 1.4800 116
F312M20X1.5 20.000 1.50 1.4800 11/16
F312M22X1.5 22.000 1.50 1.6700 13/16
F312M24X1.5 24.000 1.50 2.0500 15/16
F312M24X2.0 24.000 2.00 2.0500 15/16
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G DIN Class
382 A
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H12 H13 W14 H10 W9
M3 Zi6 [N 9 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
710 719 716 [ 4]
Product 1L
F2721/8 1/8
F2721/4 1/4
F2723/8 3/8
F2721/2 12
F2723/4 3/4
F2721 1"
F2721.1/4 1.1/4
F2721.1/2 112

P2.3
L4}]
k3.1
10

N3.3
73

TPI

44

TD

OAL

Filiere hexagonale HSS, profil G(BSP), filet a droite, norme DIN
Filiere a téte hexagonale congue pour réparer et raffraichir les filets. Une clé peut étre utilisée pour faire tourner Iécrou autour de I'extérieur du
boulon, ce qui permet de I'utiliser dans des endroits difficiles d'acces.

D/DORMER

Adéquation du groupe de matériaux de la piéce et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (m/min).

P3.1
m3
m3

N4.1
2

P3.2
77

4[]

N4.2
v4

1D

(mm)
9.730
13.160
16.660
20.960
26.440
33.250
41.910
47.800

P4.1
4B

10

N4.3
v4

M1.1
m7

m3

M1.2 M21 M2.2
W6 W6 s
BB nN11 N12
v6 720 w15
DRVS OAL
(mm) (mm)
27.00 1.0
36.00 10.0
41.00 140
41.00 14.0
60.00 18.0
60.00 18.0
70.00 200
85.00 20

N1.3
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FILIERES HSS — SECTION TECHNIQUE

Nomenclature
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1  Diamétre extérieur 9  Entrée GUN
2  Diamétre gorge 10 Anglede spirale
3 Epaisseur 11  Longueur de spirale
4 Longueur du filetage 12  Angle de coupe
5 Trou conique pour vis de fixation 13  Listel
6  Angle du chanfrein 14  Llargeurdelistel
7  Llongueur du chanfrein 15  Trou de dégagement
8  Diamétre du chanfrein 16  Encoche d'ajustement
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Conseils techniques pour le taraudage a I'aide de filieres

1.Avant d’utiliser la filiere ou la filiere hexagonale, chanfreiner
I’extrémité de la barre (boulon) a un angle de 45 degrés afin d’éviter
toute charge soudaine sur les bords d’attaque. Veiller a ce que la
filiere ou la filiere hexagonale soit présentée perpendiculairement
a la barre (boulon).

2. Utiliser les tolérances hautes associées au diametre principal du
boulon, en réduisant le diamétre de la barre (voir ci-dessous). Cela
permettra de limiter I'effort de coupe au minimum.

3. Utiliser la filiere de type entrée GUN pour éloigner les copeaux de
la zone de coupe.

4. Veiller a ce que le lubrifiant soit suffisant et correctement dirigé
vers la zone de coupe.

Cotes avant usinage

FILIERES HSS — SECTION TECHNIQUE

5.Si des filieres fendues sont utilisées, éviter de les ouvrir au risque
de provoquer un frottement. Les filieres fendues peuvent étre
fermées d'environ 0.15 mm en tournant les vis de réglage de
maniere homogéne. Une pression exercée sur un seul c6té de la
filiere pourrait provoquer sa rupture.

6.En regle générale, les filieres hexagonales sont utilisées a la main
pour restaurer ou nettoyer des filets existants. De construction
généralement plus robuste, elles peuvent cependant étre utilisés
dans des circonstances exceptionnelles pour usiner un nouveau
filet.

Le diameétre de I’ébauche de la barre (boulon) doit étre inférieur au diamétre extérieur maximum du filetage de la filiére.

Ds

TP

Problémes et solutions liés a I'utilisation de filieres

Probleme Cause

Surdimensionna Mauvais alignement.

/ Sous-dimensionné Avance axiale inappropriée.

Angle de coupe inadapté au matériau.
Lubrifiant inapproprié ou manquant.
Finition médiocre Vitesse inadaptée.
Diametre de barre trop important.
Extrémité de barre non chanfreinée.

Type de filiére inadapté.

Vitesse trop élevée.

Copeaux / rupture Diamétre de barre trop important.
Extrémité de barre non chanfreinée.
Mauvais alignement.
Lubrifiant inapproprié ou manquant.
Usure rapide

Vitesse trop élevée.
Lubrifiant inapproprié ou manquant.
Accumulation sur l'aréte Diametre de barre trop important.

Vitesse trop faible.

/T

Dg = Dg - (0.1 X TP)

De

Solution

Corriger I'alignement. Vérifier I'état de propreté.
S'assurer que la vitesse d'avance axiale est controlée précisément.
Essayer une autre filiére ou une filiére speciale.
Voir la section sur les lubrifiants.

Suivre les recommandations du catalogue.
Réduire au bon diamétre.

Chanfreiner I'extrémité de la barre.

Suivre les recommandations du catalogue.
Suivre les recommandations du catalogue.
Réduire au bon diamétre.

Chanfreiner I'extrémité de la barre.

Corriger I'alignement. Vérifier 'état de propreté.
Voir la section sur les lubrifiants.

Suivre les recommandations du catalogue.

Voir la section sur les lubrifiants.

Réduire au bon diamétre.

Suivre les recommandations du catalogue.
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TARAUDAGE — CONTENU GENERAL

WMG ET ISO 13399

INSTRUCTIONS

TARAUDS CARBURE MONOBLOC

TARAUDS SHARK POUR APPLICATIONS SPECIALISEES

TARAUDS HSS A MAIN ET MACHINE

INFORMATIONS TECHNIQUES

FRAISES A FILETER

FILIERES

FLUIDES DE COUPE

INFORMATIONS TECHNIQUES GENERALES
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M200 no. 1 Bleue, Huile de coupe pour usinage en conditions difficiles

s Une huile de coupe haute performance pour les opérations difficiles, telles que le taraudage, le brochage et le percage a la main ou avec une
perceuse a colonne. Pour augmenter la durée de vie des outils et améliorer les états de surface. Recommandation de premier choix pour I'acier a
haute résistance, I'acier inoxydable et les superalliages

Product Nr.
M2000.25NR.1BLUE 1/4 Ltr. 12X
M2001.0NR.1BLUE 1Ltr.
M2005.0NR.1BLUE 5Ltr.
M20020.0NR.1BLUE 20 Ltr.

h M200 no. 2 Rouge, Huile de coupe pour Métaux non-ferreux

4 Une huile pure pour les opérations d’usinage nécessitant I'enlévement de copeaux dans I'aluminium et ses alliages. Pour la lubrification et le
'y refroidissement afin de favoriser une longue durée de vie des outils et d'assurer un excellent état de surface. Faible impact sur I'environnement
g grace a d'excellentes propriétés antibuée, une grande stabilité a 'oxydation et de faibles odeurs.

Product Nr.
M2000.25NR.2RED 1/4 Ltr. 12X
M2001.0NR.2RED 1Ltr.
M2005.0NR.2RED 5Ltr.
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Product

M2000.25NR.3GREEN
M2001.0NR.3GREEN
M2005.0NR.3GREEN

44

M200 no. 3 Verte, Huile de coupe pour applications générales

Une huile de coupe haute performance avec des additifs extréme pression (EP) pour une plus longue durée de vie des outils. Pour les opérations

générales de coupe ou de formage, telles que le taraudage, le brochage et le percage dans I'acier ou I'acier moulé et I'acier inoxydable.

Nr.

1/4 Ltr. 12x
1Ltr.
5Ltr.
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TARAUDAGE — CONTENU GENERAL
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TARAUDS SHARK POUR APPLICATIONS SPECIALISEES
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FLUIDES DE COUPE
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TARAUDAGE - INFORMATIONS TECHNIQUES GENERALES

Longueur totale

Diamétre pointe
Longueur queue M'
| Longuel{r Diamétre dme
Taille du carré du carré { Listel
Style 1 2 3 L
L Goujure
Diametre de queue Angle du Centre ext
Angle principal filet chanfrein enre externe

Centreinterne

Longueur entrée hélicoidale

Goujure

Angle d'hélice (spiral)

entrée hélicoidale
“r
==
|

Angle d'hélice

Tolérance: espace minimum ou interférence maximum prévue entre
deux piéces qui s'accouplent.

Angle du filet: angle compris entre la face de dépouille et un filet
mesuré dans un plan axial.

Conicité arriére: |égére conicité sur la partie filetée du taraud, faisant
que le diametre primitif pres de la queue est plus petit que celui au
niveau du chanfrein.

De base: taille standard théorique ou nominale a partir de laquelle
toutes les variations sont réalisées.

Chanfrein: coupe biaise avec retrait de matiere pratiquée sur la den-
ture de coupe, a I'extrémité avant de la section filetée. Les types de
chanfreins les plus courants sont : le chanfrein conique, de 8 a 10 fi-
lets de long, le chanfrein type bouchon, de 3 a 5 filets et le chanfrein
semi-finisseur, de 1 a 2 filets.

Créte: surface supérieure reliant les deux cotés ou faces d'un filet.
Face de coupe: c6té principal du listel.

Goujure: canaux longitudinaux formés sur un taraud pour créer des
arétes de coupe sur le profil du filet.

Talon: autre c6té du listel.

Hauteur du filet: dans un profil, distance entre la créte et le fond du
filet, mesurée normalement a I'axe.

Taillant: face coupante concave du listel. Ses caractéristiques varient
en fonction du matériau et des conditions d'usinage.

Filet alterné: la denture alternée est enlevée dans I'hélice du filet ;
normalement réservé aux tarauds ayant un nombre impair de gou-
jures.

Listel: une des sections filetées entre les goujures du taraud.

Pas hélicoidal: distance mesurée parallelement a I'axe pendant un
tour complet du listel.

Diameétre principal: le plus grand diamétre de la vis ou de I'écrou sur
un filetage droit.

Diameétre secondaire: le plus petit diamétre de la vis ou de I'écrou sur
un filetage droit.

Détalonnage: réduction de diametre, sur certains tarauds, entre la
partie filetée et la queue.

Pas: distance entre un point du filet et un point correspondant sur le
filet suivant, mesurée parallelement a I'axe.

Diametre primitif: sur un filet de vis droit, le diametre d'un cylindre
imaginaire ou la largeur du filet et la largeur de I'espace entre les filets
sont égales.
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(réte taraud
Créte de base

Face de dépouille

Dia. principal | Hauteur de base Angle du filet
taraud min. dufilet

Dia. principal Diametre

taraud max. | principal de base Dia. racine

de base

P

Base dufilet

Dia. primitif -
Racine de base
. Taraud sans goujure
Taraud sans goujure avec rainure de lubrification

AU
R =

Diameétre de pointe: diameétre a I'extrémité de la partie chanfreinée.

Aréte radiale: face droite d'un listel, dont le plan traverse I'axe du
taraud.

Angle de coupe: angle de la face de coupe du listel par rapport a un
plan axial coupant la face de coupe au niveau du grand diametre.

Dépouille: enlevement de métal derriere I'aréte de coupe pour as-
surer un dégagement entre la piéece a fileter et une partie du listel.
Egalement appelée « conicité arriére ».

Dépouille de chanfrein: diminution progressive de la hauteur de
|'aréte de coupe jusqu'au talon sur la partie chanfreinée du listel ;
fournit un jeu radial pour l'aréte de coupe.

Dépouille concentrique: dépouille radiale dans le profil du filet
a partir de l'arriere de la marge concentrique.

Dépouille excentrique: dépouille radiale dans le profil du filet a partir
de I'aréte de coupe jusqu'au talon.

Racine: surface inférieure joignant les faces de dépouille de deux fi-
lets adjacents.

Coté ou face d'un filet: surface du filet reliant la créte a la racine.
Queue: partie du taraud utilisée pour la prise et I'entrainement.

Entrée GUN: aréte de coupe oblique rectifiée dans les listels pour
assurer une action de coupe par cisaillement sur les premiers filets.

Carré: extrémité carrée de la queue d'un taraud.

Filet: denture hélicoidale du taraud qui produit le filet dans un trou
taraudé.

Angle principal de filet: angle formé par I'hélice au diametre primitif,
avec un plan perpendiculaire a I'axe.
Filets par pouce: nombre de filets sur une longueur d'un pouce.
FILET: Simple: filet dans lequel I'avance est égale au pas.

Double: filet dans lequel I'avance est égale a deux fois le pas.

Triple: filet dans lequel I'avance est égale a trois fois le pas.
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TARAUDAGE - INFORMATIONS TECHNIQUES GENERALES

Recommandations générales pour le taraudage

Le succes de toute opération de taraudage est fonction d’'un nombre

de facteurs, chacun affectant la qualité du produit fini.

1. Sélectionner le type de taraud qui convient a la matiere de la piece
et au type de trou, borgne ou débouchant, dans le tableau de
classification des matériaux.

2. Veiller a la rigidité du bridage de la piece, tout mouvement latéral
pouvant causer la rupture du taraud ou la production d’un filetage
de mauvaise qualité.

3. Sélectionner le diametre de foret correct sur la page adéquate
du catalogue. Veiller toujours a éviter autant que possible
I’écrouissage de la piece.

4. Sélectionner la vitesse de coupe correspondante sur la page
produit du catalogue.

Tolérance de taraud vs. tolérance de filet interne (écrou)

Classe de tolérance, taraud B .
Tolérance, filet intérieur

1S0 DIN AI’:SS ! L)

1501 4H 3B 4H 5H - -

1502 6H 28 4G 5G 6H -

1503 66 1B - - 66 7H
- 76G - - - - 7G

5. Utiliser le fluide de coupe adapté a I'application.

6. Sur les machines a commandes numériques, veiller a ce que
le programme utilise une vitesse d'avance adaptée. Avec un
adaptateur de taraudage, utiliser 95 a 97 % du pas pour permettre
au taraud de générer son propre pas.

7. Sipossible, utiliser un adaptateur de taraudage a limiteur de couple
de bonne qualité, qui laisse le taraud libre de se déplacer dans le
sens axial tout en garantissant sa perpendicularité par rapport au
trou. Ces adaptateurs protégent également le taraud et évitent sa
rupture s’il touche accidentellement le fond d’un trou borgne.

8. Veiller a la régularité de I'entrée du taraud dans le trou, car une
avance irréguliere peut produire un évasement.

Application
- Ajustement serré
- Ajustement normal
8H Ajustement lache
8G Ajustement lache en vue d'un traitement ou revétement ultérieur
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Géométries de taraud et applications

Description

TARAUDAGE - INFORMATIONS TECHNIQUES GENERALES

Copeaux

44

Description

Copeaux

Tarauds a goujures droites

Les tarauds a goujures droites sont les plus répandus. lls
conviennent a la plupart des matériaux, notamment I'acier
a copeaux courts et la fonte. Ils constituent la base du
programme.

Tarauds a filet alterné

Le filet alterné limite le frottement et réduit donc la
résistance, ce qui est particuliérement important pour le
taraudage de matériaux résilients et difficiles a usiner
(comme I'aluminium ou le bronze). Cette caractéristique
facilite également I'arrivée du lubrifiant sur les arétes de
coupe, ce qui permet de limiter le couple généré.

Tarauds entrée GUN

(e taraud est doté d'une goujure droite assez peu profonde. I
est également appelé taraud a entrée hélicoidale. Lentrée
GUN ou inclinée est destinée a pousser les copeaux vers
I'avant. Les goujures sont d'une profondeur limitée pour
optimiser la résistance axiale du taraud. Elles permettent
également au lubrifiant d'atteindre les arétes de coupe. Ce
type de taraud est recommandé pour les trous débouchants.

Tarauds a écrou

Ces tarauds sont généralement utilisés pour le taraudage des
écrous, mais ils peuvent également étre utilisés pour les trous
profonds débouchants. Le diamétre de leur queue est réduit
etils sont plus longs afin de former le filetage de nombreux
écrous.

IIs sont employés sur des machines spéciales concues pour
tarauder d'énormes quantités d'écrous. IIs travaillent aussi
bien |'acier que I'acier inoxydable.

la premiére série de tarauds présente un chanfrein allongé
afin de répartir I'effort de coupe sur pratiquement les deux

tiers de la longueur du filet.
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Tarauds a entrée hélicoidale

La partie coupante du taraud est formée par le méme procédé
que les tarauds a entrée GUN, le but étant de pousser les
copeaux devant les arétes de coupe. Cette conception est
extrémement rigide, ce qui permet d'obtenir de bons résultats
d'usinage. Toutefois, la longueur de I'entrée GUN étant courte,
ce type de taraud est réservé aux trous de moins de 1,5 x @.

Tarauds a goujures hélicoidales

Les tarauds a goujures hélicoidales se destinent avant tout au
taraudage de trous borgnes. La goujure hélicoidale évacue les
copeaux loin des arétes de coupe, hors du trou, ce qui évite
toute accumulation dans les goujures et le fond du trou. De
cette facon, le risque de casse du taraud ou
d'endommagement du filet est moindre.

Tarauds par déformation

Les tarauds par déformation a froid sont différents des tarauds
standards puisque le filet est formé par déformation plastique
de la matieére. Cedi signifie qu’il n'y a pas de production de
copeaux. Le domaine d'application est celui des matériaux
malléables. La résistance a la traction (Rm) ne doit pas
dépasser 1200 N/mm? et le facteur d'élongation

(A,) ne doit pas étre inférieur a 10 %.

Les tarauds par déformation a froid sans goujures conviennent
pour 'usinage machine normal et plus spécialement pour le
taraudage vertical de trous borgnes. Ils sont également
disponibles avec arrosage interne.

Tarauds avec arrosage interne

Les performances des tarauds avec orifices d'arrosage interne
sont supérieures a celles des mémes tarauds avec arrosage
externe. Ces tarauds améliorent I'évacuation des copeaux qui
sont emportés loin de la zone de coupe. Lusure des arétes de
coupe est réduite du fait que I'arrosage limite la production de
chaleur au niveau de la zone de coupe.

Le lubrifiant peut étre de I'huile, une émulsion ou de I'air sous
pression avec un brouillard d'huile. Une pression de travail de
15 bars minimum est requise, mais il est possible d'obtenir de
bons résultats avec une lubrification minimale.
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TARAUDAGE - INFORMATIONS TECHNIQUES GENERALES

Flux de matiere lors de la formation du filet

La taille du trou de taraudage dépend du matériau percé, des condi-  de vie du taraud est trop courte, sélectionner un diametre de foret
tions de coupe sélectionnées et de I'état de I'équipement utilisé. Sile  un peu plus grand. Si, d’un autre c6té, le profil des filets formés est
matériau est remonté par le taraud a ’entrée du filet et/ou sila durée  insuffisant, sélectionner un diamétre de foret un peu plus petit.

Trou percé pour un taraudage
par enlevement de matiere

Trou percé pour
un taraud a refouler

Section de filet obtenue par
un taraud a refouler sur de I'acier C45.

Comparé a un taraud coupant de méme taille, un taraud a refouler nécessite une broche plus puissance puisque le couple est plus élevé.

Trou borgne M6 Vc 30 m/min, 90 SFM

Couple (Nm)
w
|

2 O—
=4— Déformation
T == Spirale découpe
0
WMG P22 WMG P22 WMG m3.1

Comparaison du couple entre les tarauds de déformation et de coupe
dans différents groupes de matériaux.
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Interruptions durant le Taraudage

Probléme

surcoté

Souscoté

Copeaux

280

Cause

Tolérance incorrecte.

Taux d'avance axiale incorrect.

Taux d’avance axiale incorrect.

Le taraud n'est pas centré sur le trou.

Manque de lubrification.

Vitesse de taraud trop lente.

Mauvais choix de taraud pour I'application.

Tolérance incorrecte.

Mauvais lubrifiant ou manque de lubrifiant.

Trou de percage avant taraudage trop petit.

Rétrécissement de la matiére aprés taraudage.

Mauvais choix de taraud pour I'application.

Mauvais lubrifiant ou manque de lubrifiant.

Les tarauds heurtent le fond du trou.

Travail de surfaces difficiles.

Blocage des copeaux a l'inversion.

Le chanfrein heurte I'entrée du trou.

Le trou de pré taraudage est trop petit.

Choisir un taraud avec une tolérance de filet plus faible.

Réduire le taux d'avance de 5 a 10% ou augmenter la compression du mandrin de taraudage.

Utiliser une coupe gun pour les trous débouchants ou une goujure hélicoidale pour les trous
borgnes. Utiliser un taraud revétu pour éviter les arétes rapportés. Consulter le catalogue ou
le Product Selector pour un bon choix d'outil.

Vérifier le mandrin de taraudage et la position du taraud dans le trou.

Utiliser la bonne lubrification pour éviter les arétes rapportées. Voir la section sur les
lubrifiants.

Suivre les recommandations dans le catalogue/Product Selector.

Utiliser une coupe gun pour les trous débouchants ou une goujure hélicoidale pour les trous
borgnes. Utiliser un taraud revétu pour éviter les arétes rapportés. Consulter le catalogue ou
le Product Selector pour un bon choix d'outil.

Choisir un taraud avec une tolérance plus élevée, surtout dans les matiéres avec de faibles
tendances au surcotage, telles que la fonte, 'acier inoxydable.

Utiliser une bonne lubrification afin d*éviter le blocage des copeaux dans le trou. Voir la
section sur les lubrifiants.

Augmenter le diamétre du foret au maximum. Vérifiez le diamétre de percage.

Voir les recommandations dans la Catalogue/Product Selector pour un bon choix d'outil.

Utiliser une coupe gun pour les trous débouchants ou une goujure hélicoidale pour les trous
borgnes. Utiliser un taraud revétu pour éviter les arétes rapportés. Consulter le catalogue ou
le Product Selector pour un bon choix doutil.

Utiliser une bonne lubrification afin d'éviter les arétes rapportées. Voir la section sur les
lubrifiants.

Augmenter la profondeur du percage ou diminuer la profondeur du taraudage.

Réduire la vitesse, utiliser un outil revétu, utiliser une bonne lubrification.

Eviter un retour soudain du taraud a l'inversion.

Vérifier la position axiale et réduire I'erreur axiale de la pointe du taraud sur le centre du trou.

Augmenter le diamétre de percage a la valeur maximale. Vérifiez le diamétre de percage.
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Interruptions durant le Taraudage

Probléeme

Casse

Usure rapide

Arétes de coupe rapportées

Cause

Le taraud s'use.

Mangque de lubrifiant.

Les tarauds heurtent le fond du trou.

La Vitesse du taraud trop élevée.

Travail de surfaces difficiles.

Trou de percage avant taraudage trop petit.

Couple trop élevée.

Rétrécissement de la matiere aprés taraudage.

Mauvais type de taraud pour I'application.

Manque de lubrifiant.

Vitesse du taraud trop élevée.

Mauvais type de taraud pour I'application.

Manque de lubrifiant.

Traitement de surface non adéquat.

Vitesse de taraudage trop lente.

Remeéde

Utiliser un nouveau taraud ou réaffiiter I'ancien.

Utiliser une bonne lubrification pour éviter les arétes rapportées et le bourrage des copeaux.
Voir la section sur les lubrifiants.

Augmenter la profondeur du percage ou diminuer la profondeur du taraudage.

Réduire la vitesse de coupe. Suivre les recommandations du Catalogue/Product Selector.

Réduire la vitesse, utiliser un outil revétu, utiliser une bonne lubrification.

Augmenter le diamétre du foret au maximum. Voir le tableau.

Utiliser un attachement de taraudage ajustable.

Voir les recommandations du Catalogue/Product Selector pour un choix correct d'outil.

Utiliser un taraud avec un angle de coupe plus faible et/ou un relief plus fort et/ou un
chanfrein plus long. Utiliser un outil revétu. Consulter le Catalogue/Product Selector pour
sélectionner l'outil correct.

Utiliser une bonne lubrification afin d'éviter les arétes rapportées ou 'usure thermique sur les
arétes de coupe. Voir la section sur les lubrifiants.

Réduire la vitesse de coupe, Suivre les recommandations du Catalogue/Product Selector.

Utiliser un taraud avec un angle de coupe plus faible et/ou un relief plus fort. Consulter le
Catalogue/Product Selector.

Utiliser une bonne lubrification afin d'éviter les arétes rapportées. Voir la section sur les
lubrifiants.

Choisir un taraud avec le traitement approprié.

Suivre les recommandations du Catalogue/Product Selector.
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MIRLY
RELIABLE

Un copeau peut vous raconter une histoire de part sa
forme et son fractionnement. En tant que professionnel,
vous pouvez juger de la qualité d’un usinage rien qu’en le
regardant. Le copeau envoie un message clair et évident,
c’est pourquoi nous l'avons choisi comme symbole,
efficace tout simplement.

DORMER ) PRAMET

Austria
T:+31 10 2080 240
info.at@dormerpramet.com

Belgium & Luxembourg
T:+32 3 440 59 01
info.be@dormerpramet.com

Brazil
T: +55 11 5660 3000
info.or@dormerpramet.com

Canada
T: (888) 336 7637
En Frangais: (888) 368 8457

cs.canada@dormerpramet.com

China
T: +86 21 2416 0508
info.cn@dormerpramet.com

Croatia
T: +385 98 407 489
info.hr@dormerpramet.com

Czech Republic
T: +420583 381 111
info.cz@dormerpramet.com

Denmark
T: 808 82106
info.se@dormerpramet.com

Finland
T: 0205 44 7003
info.fi@dormerpramet.com

France
T: +33 (0)2 47 62 57 01
info.fr@dormerpramet.com

www.dormerpramet.com

youtube.com/dormerpramet

Germany
T: +49 9131 933 08 70
info.de@dormerpramet.com

Hungary
T: +36-96 / 522-846
info.hu@dormerpramet.com

India
T:+91 11 4601 5686
info.in@dormerpramet.com

Italy
T:+3902 307054 44
info.it@dormerpramet.com

Kazakhstan
T:+7 771 305 11 45
info.kz@dormerpramet.com

Mexico
T: +52 (555) 7293981
cs.mexico@dormerpramet.com

Netherlands
T:+31 10 2080 240
info.nl@dormerpramet.com

Norway
T:80010 113
info.se@dormerpramet.com

Poland
T: +48 32 78-15-890
info.pl@dormerpramet.com

Portugal
T:+3512142454 21
info.pt@dormerpramet.com

facebook.com/dormerprametsocial

Romania
T: +4(0)730 015 885
info.ro@dormerpramet.com

Russia
T: +7 (495) 775 10 28
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia
T: +421 (41) 764 54 60
info.sk@dormerpramet.com

Slovenia
T: +385 98 407 489
info.si@dormerpramet.com

Spain
T: +34 935717722
info.es@dormerpramet.com

Sweden

responsible for Iceland

T: +46 35 16 52 96
info.se@dormerpramet.com

Switzerland
T:+31 10 2080 240
info.ch@dormerpramet.com

Turkey
T:+90 533 212 45 47
info.tr@dormerpramet.com

Ukraine

T: +38 067 566 38 80

T: +38 067 566 81 51
info.ua@dormerpramet.com

linkedin.com/company/dormerpramet

United Kingdom
responsible for Ireland

T: 0870 850 4466
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
T: (800) 877-3745
cs@dormerpramet.com

instagram.com/dormerprametsocial

Other countries

South America
T: +55 11 5660 3000
info.bor@dormerpramet.com

Adria
T: +420 583 381 527
info.rcee@dormerpramet.com

Rest of the World

Dormer Pramet International UK
T: +44 1246 571338
info.int@dormerpramet.com

Dormer Pramet International CZ
T: +420 583 381 520
info.int.cz@dormerpramet.com
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twitter.com/dormerpramet
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